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‘Pistoul Kontroll' huet eng laang Geschicht:- 


"D'Leit vun de verschiddene Provénzen sinn streng verbueden ze hunn 
hirem Besétz all Schwaerter, Béi, Speer, Feierwaffen, oder aner Zort vun 
Waffen. De Besétz vun désen Elementer mécht schwéier der Kollektioun vun 
Steieren a Steieren an éischter Opstand zu Erlaabnis, dofir, d'Kapp vun der 
Provénzen, offiziell Agenten, an Deputéiert sinn bestallt all ze sammelen 


Waffen uewen ernimmt a ginn se un d'Regierung iwwer. 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29. August 1558 
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Also, Dir wéllt wésse wéi en hausgemaachte Feierwaffe gebaut gétt, wéi eng Zorte vu Materialien 


benotzt ginn, a wéi eng Tools sinn erfuerderlech fir d'Waff ze bauen? 


Ech blaméieren lech net. Et ass en interessant Thema, awer méi wichteg, e nétzlecht Wéssen ze 
hunn, besonnesch an désen Deeg vun émmer méi oppressiven Anti-Waffegesetzer. Vlaicht ass 
dést dat éischt Buch dat Dir iwwer dést Thema gelies hutt, oder vlaicht hutt Dir aner "Hausgemachte 
Feierwaffen" Publikatioune kaaft fir némmen enttauscht ze ginn an ze bamboozéiert vu Biller vun 
engem Ingenieur oder engem professionnelle Waffenschmidt, deen eng Pistoul mat enger Dréibank 
a Frasmaschinn baut! D'Waff gemaach vum Mann, deen esou AusrUustung besétzt, ass nach émmer 
technesch e "Homemade Firearm", well se an der Heemémfeld gemaach gouf ; awer, relativ 
wéineg Leit hunn Zougang zu esou Equipement. 

Fir déi meescht Leit zielt de Begréff "Hausgemachte Pistoul" d'Bild vun enger rau ausgesinnem 
provisorescher Contreption op, zesummegehale mat Klebeband a Klebstoff, méi eng Gefor fir sai 
Besétzer wéi all potenziell Zil! 


Déi richteg hausgemaachte Feierwaff muss net an eng vun den uewe genannte Kategorien falen. 
Et ass perfekt méiglech e Feierwaff ze bauen ouni en Ingenieursstudium, an een deen Dir lech net 


schummt fir ze bauen. 


D'expedient hausgemaachte Feierwaffen schloen e glécklecht Glaichgewiicht téscht désen zwee 


Extremer vun der Bautechnologie. 


Wann de Begréff "zweckméisseg" benoizt gétt fir d'Konstruktioun vun engem bestémmte Produkt 
ze beschreiwen, beschreift et eppes wat mat relativer Geschwindegkeet ka gemaach ginn an déi 
bescht Materialien déi zu all Zait oder Plaz verflgbar sinn. 


D'expedient hausgemaachte Feierwaffen halt béid dés Prinzipien un. Et ass haltbar, relativ séier ze 


bauen, erfuerdert keng speziell Tools an ass aus de beschten off-the-shelf Materialien gebaut. 


Wichteg ass also d'Schlésselwuert wann Dir iwwer d'Thema vun der Heem gebauter Feierwaff 
diskutéiert. 
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An désem Volume vun Expedient hausgemaachte Feierwaffen waert ech probéieren ze weisen 


wéi eng méi kompakt a liicht Maschinnpistoul aus liicht verfugbaren Off-the-Shelf Materialien 
konstruéiert ka ginn. 


An désen Deeg vun Anti-Waffegesetzer, wann d'Schéisswaffen musse verstoppt ginn, wat méi 
kompakt a verstoppbar eng Waff ass, wat besser ass. 


D'zweckméisseg Maschinn Pistoul ass eng .32/.380 Kaliber Waff. Dat richtegt passend 
Feierwaff ass aus der Positioun gebaut datt keng extern Afléss wéi Maschinninstrumenter oder 
professionnell Waffenschmidt Material verfugbar sinn. Aus désem Grond si bal all gréisser 
Bestanddeeler vun der Waff, Empfanger, Faass, Breech Block a Magazin, aus liicht verfugbare 
Stahlrdhre gebaut, wat all Bedierfnes fir eng Dréibank eliminéiert. De Faass, zum Beispill, ass 
aus enger Langt vun engem nahtlosen hydraulesche Rouer zesummegesat, verstaerkt mat 
enger Serie vu Stol Halsbanden an ass glat gebuert anstatt geruff. Wahrend 

d'Genauegkeet, déi aus dem glatterem Faass verfugbar ass, ass limitéiert op relativ enk 
Beraicher, déi relativ Liichtegkeet an d'Geschwindegkeet vun der Montage vum géeegente 
Faass méi wéi kompenséiert fir désen néidege Kompromiss. 


D'Fabrikatioun vun engem Waffmagazin mat de konventionelle Methoden fir Blechstahl 
ronderém e Formblock auszeklappen kann komplizéiert sinn an en Zaitopwendende Prozess. 
Den zoustannegen Magazin vermeit dés Probleemer, well se nach eng Kéier aus Réhre gebaut 
ass an némmen eng Hacksaw, Datei a Sélwersolder erfuerdert fir se ze montéieren. De 
Magazin ass vun engem eenzege Stack Design mat 16 Ronnen. Dést ass manner wéi 
d'Kapazitéit vum kommerziell produzéierten Zwilling Stack Design, awer erém, déi relativ 
Einfachheet vun der Fabrikatioun méi wéi kompenséiert fir déi reduzéiert Kapazitéit. 


Verschidden Deeler vun der Maschinn Pistoul, wéi de Sear, erfuerdert d'Benotzung vu 
gehartem Stahl. Aus désem Grond hunn ech bestémmte Off-the-Shelf Produkter an de Pistoul 
Design agebaut, déi sou no un déi richteg Stahltypen erfuerderlech wéi méiglech sinn. Dést 
eliminéiert d'Acquisitioun an d'Hétztbehandlung vu spezialiséierte Stol, déi e Problem stellen. 


Ech hunn keng Siicht op der Maschinnpistoul abegraff well se némme fir kosmetesch Zwecker 


wieren, anstatt d'Waff méi genau ze maachen. 
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D'Maschinengewehr ass virun allem eng Punkt a Feier Waff. Zouverlassegkeet an einfach 
Funktionalitéit sinn d'Haaptprioritéiten, virun allem fir eng Waff, déi esou einfach wéi méiglech 
gehale ginn soll. Kuerz gesot, ech hunn némmen abegraff wat néideg ass fir sécherzestellen 
datt d'Waff esou zouverlasseg funktionnéiert wéi erwaart gétt. 


Et soll feststellen, datt d'Liewenserwaardung vun all Feierwaff gebaut mat der Zort vun Material 
an Techniken an désem Buch illustréiert gétt manner wéi déi vun engem gebaut aus de richtege 
Stol an Maschinn Outil Toleranzen. Wéi och 6émmer, duerch d'Liichtegkeet mat deenen Deeler, 
(wéi de Bréckblock an de Faass) kénne gemaach ginn; et ass méiglech d'Schéisswaffen an 
engem permanenten funktionnéierenden Zoustand ze halen andeems Dir eng Auswiel vun 
Ersatzdeeler verfiigbar a prett fir ze benotzen. E Ersatzstéckblock a Faass soll als 
Noutwendegkeet ugesi ginn. 


D'Material, dat an désem Buch presenteéiert gétt, representéiert d'Auteure Versuche fir 
hausgemaachte Feierwaffen z'entwéckelen an ze bauen AN NET NEMMEN NET 
NEMMEN D'Konstruktioun vu Feierwaffen VUN ENGEM EEN EEN EEN ENGEM EEN oder engem 
Grupp encouragéiert. 


D'Konstruktioun vu Feierwaffen A MEI JURISDIKTIONEN ASS ILLEGAL. WEDER DEN AUTEUR 

NOCH EDITEIEREN OVERHALTEN KENG Verantwortung FIR DEN BENOTZEN ODER 
Méssbrauchen vum MATERIAL, DAT AN DER PUBLIKATIOUN prasentéiert ass. DEI 
TECHNISCH Donnéeén prasentéiert, besonnesch iwwer d'Benotzung vu Feierwaffen, spigelen 
inévitabel d'AUTEUREN INDIVIDUELL EXPERIENZEN MAT SPESIFIKEIEREN Feierwaffen UNDER 
SPEZIFIKEIEREN Emstann, DEI D'LIESER NET DUPLICATIOUN KANN. DEI 

MATERIAL MUSS DERWE! NEMMEN ASS AKADEMISCH STUDIEMATERIAL BEHANDLECH A MAT 

VOLLZAIT Ugréff. D'Konformitéit mat all Gesetz ASS D'EENG Verantwortung vum INDIVIDUELLE 


Lieser. 
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1. Elektresch Drill oder Drill Press 
2. Drill Bits 1,5 bis 9 mm Duerchmiesser 
3. Hacksaw 4. 


Grouss Dateien, Ronn, Halschent Ronn a flaach 5. 


Wenkelschleifer 6. Bench 
Grinder 7. Hammer 8. Set 


Feld 9. 


14,2 mm (9/16) Taper Pin Reamer 10. Taper 


Cutting Tool 11. Countersink 
Tool 12. Grouss Vice 


D'Tools uewen opgezielt sinn de Minimum néideg. Natierlech ass déi besser Auswiel u 
Tools déi Dir zur Verfugung hutt, dest méi einfach ass d'Schéisswaffen ze bauen. Eng 
Bohrpress, zum Beispill, wann net an der Handwierkskategorie ass, spuert lech vill Zait 
beim Bueren vu Lacher, asw. Dir denkt drun en neien Buer ze kafen, ech géif staark eng 
Bohrpresse mat engem Minimum 3/8 "Chuck Kapazitéit recommandéieren. 


Wann Dir Zougang zu engem Dréibank hutt, ass de Besoin fir de Schlauch fir de Fass an 
de Breechblock ze kréien onnéideg. Eng Dréibank ass net néideg fir en Deel vum Feierwaff 
ze konstruéieren, deen an désem Buch steet; Ech weisen et just op am Fall vun esou 
Ausrustung fir de Lieser verflgbar. D'Zait, déi néideg ass fir d'Maschinnegewier ze bauen, 
hankt deelweis vun der Ausrustung, déi dem Lieser zur Verfigung steet, an och vun der 
allgemenger Faegkeet vum betraffenen Individuum of. Als allgemenge Guide soll et 
méiglech sinn fir den duerchschnéttleche Individuum déi ganz Waff an enger Woch bis zéng 
Deeg ze bauen, wann déi néideg Materialien erfaasst sinn. Fir den Eenzelnen, deen 
Zougang zu enger Dréibank huet, kann d'Fabrikatiounszait halbéiert ginn. 
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Wéi ech virdru scho gesot hunn, ass bal déi ganz Waff aus Stahlschlauch gebaut. 

Déi bescht Plazen fir no der Aart vu Réier ze sichen, déi mir brauchen, sinn Réieraktiere, déi 
normalerweis all Réiergréissten op Lager hunn, déi fir all Konstruktioun erfuerderlech sinn. Et sollt 
bemierkt datt d'R6hrliwwerer normalerweis Minimum Bestellungskaschte hunn. Ech géif roden all 
Tubegréissten ze bestellen déi fir de Bau erfuerderlech sinn zur selwechter Zait fir vun de Minimum 
Bestellungskaschten ze profitéieren. Vill Fournisseuren hunn och e Rouer opzedeelen Service sou 
géif ech staark proposéiere datt d'Langt vun Rouer an drai Fouss Langt geschnidde fir einfach vun 
Emgank an Stockage, etc.. Fir kleng Quantitéite vun eraus, Ingenieur a Stol fabrication Geschafter 
sinn eng gutt Plaz ze kucken. Wéi och €mmer, Dir fannt net all d'Réhrgréissten déi op esou Plazen 
erfuerderlech sinn. Eng Léscht vun de Rouergréissten an erfuerderleche Materialien gétt op der Sait 
geliwwert. Ech hunn dat geleeéntlecht Element mat engem (*) markéiert fir unzeweisen datt e puer 


vun deem bestémmten Artikel am Fall vu Feeler wahrend der Fabrikatioun kaaft ginn. 


Fir Elementer wéi Schachtschlosskraaft, Schlammfliigelwascher, sechseckegen Schlésselen / 
Schlésselen, Socket Schrauwen etc, kuckt op de Giel Saiten énner "Nut and Bolt" an "Engineering 
Supplies" fir en Handler bei lech. Et ass ganz onwahrscheinlech datt Are lokalen Hardwarebuttek déi 
néideg Elementer stockéiert, an eng Rees an de richtege Liwwerant waert eng Noutwennegkeet 

sinn. Fréijoer Stol Straif Material a Fréijoer Drot (Piano / Musek Drot) ass vun all gutt Modell Ingenieur 


Buttek sinn. Ar lokal Fréijoer Hiersteller ass och eng gutt Quell fir Fréijoer Drot Material. 
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1.30 x 30x 2mm leweschte Receiver 

2. 30 x 30 x 1,6 mm Enneschten Empfanger 

3. 14,29 x 3,25 mm Faass (SMT)* 

4. 12,70 x 2,03 mm Breech Block (SMT/SHT/ERW)* 


5. 25,40 x 12,70 x 1,6 mm Magazin 


& 


12,70 x 0,91 mm Magazin 


7. 34,93 x 15,88 x 1,6 mm Magazin Wuel 
8. 40 x 20 x 1,6 mm Gréff 


o 


. 50,80 x 1,6 mm Ausléiser Garde 


* Nahtlos mechanesch / Nahtlos hydraulesch / elektresch Resistenz geschweest 


1. 3" x 2" x 1/8" Stahlplack (Ausléiser) 


ie) 


. 10mm Hexagon Wrench/Schléssel (Sear)* 


3. Ye" Schaftverschluss Collars x 14 


KR 


.5a6mm Schaftverschluss Collars x 2 


(o>) 


. 5,5 mm Dia’ Stahlstang x 24" laang (oder 7/32") 


7. 19,05 x 5 mm Flat Bar x 25" laang (oder 3/4 x 3/16 ) 
8. 3 mm Duerchmiesser Stahlstang x 5 1" laang (oder 
9. 1/8") 9,5 x 1,6 mm Stahlstreifen (Plack) x 6" laang (oder 3/8" x 1/16") 


10. 19,05 x 9,5 mm Flat Bar x 9" laang (oder 3/4 x 3/8") 


11. 20 Jauge Piano Drot (Musek Drot) Kafen puer Rollen 


12. 18 Jauge x 7/16 "Fréijoer Stol Straif, 12" laang 


13. 20 Jauge x % "Fréijoer Stol Straif, 8" laang 


14.6 mm Duerchmiesser Socket Schrauwen (x 11) 9 mm laang (oder 1/4" x 3/8") 
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Waff Typ Maschinn Pistoul 

Kaliber .32/.380 

Kapazitéit 32 (15) .380 (14) 

Gesamtlanat 1894" 

E r 9" 

Gewiicht Entlaascht 4 |b80z 

dieiounsy Keen 

Baumaterial Tube, Halsbanden, Néss a Bolzen 


Tools erfuerderlech Hand némmen 


Ech ginn dacks Froen, vu Lieser vu menge Bicher, iwwer Design an 
Entwécklungsprobleemer gefrot. Eng Fro déi ech dacks héieren ass, "Funkt Ar Waff 
Designs tatsachlech"? Ech gi souguer heiansdo "Designverbesserung" Zeechnungen 
geschéckt, vu gudde Sénn vu Waffedesigner! 


De Lieser soll sech bewosst sinn datt d'Waffen, déi an déser Veréffentlechung gewise 
ginn, funktionnéieren , an datt se Munitioun "Down Range" mat engem alarméierend 
deier Tarif werfen ! De Lieser sollt awer och bewosst sinn datt duerch perséinlech 
Emstann, an d'Tatsaach datt Waffen komplett illegal ass, wéineg Zait am "Design an 
Entwécklung" verluer gaangen ass. 

Etapp. D'Waffendesigne kénnen also a Beraicher wéi Asthetik, Kompaktheet vum 
Design a Komponenten verbessert ginn, a Materialien, déi an der Konstruktioun 
benotzt ginn etc. Trotzdem hoffen ech, datt ech de Wee an engem bestémmte Beraich 
vum Waffendesign gefouert hunn, wat et méi einfach mécht fir aner "hausgemaachte 
Pistoul" Designer ze verfollegen, a vilaicht verbesseren op wat ech gemaach hunn! 
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Zwangsvoll hausgemaachte Feierwaffen 


Mir fanken un d'Maschinnpistoul ze bauen andeems Dir 

als éischt den énneschten Empfanger konstruéiert. Dést ass 
wahrscheinlech déi bescht Plaz e Start well de 

énneschten Receiver acceptéiert déi meescht vun de Waffen 
schaffen Deeler dh den Ausléiser Mechanismus an 


Magazin. 


Den énneschten Empfanger gétt ausgeschnidden, mat engem 
Hacksaw, vun enger 11 1/8" Langt vun 30 x 

30mm 16 Jauge Késcht Sektioun Stol tubing. 

Eng méi schwéier Jauge kann bis zu enger Mauer benotzt ginn 
Dicke 2 mm, 

awer am Interessi 

vum halen 

Waff esou liicht wéi 
méiglech, de 16 

Gréisst (1,6 mm) 

Tube ass am beschten. Eischten, 
schneiden d'Rouer op eng Langt vun 111%", liicht 

méi laang wéi déi néideg 11 1/8 "Langt. Benotzt 

e "Set Quadrat" fir béid Enden vun der ze garantéieren 
D'Tube sinn riicht, da wascht d'Tube eran 

waarm Seef Waasser fir sécherzestellen datt et gréndlech ass 
propper. Verschidde Rezessé mussen an de 

Rouer, a fir dése Prozess esou séier a maachen 

einfach wéi méiglech, Ech hunn zwee Skala geliwwert 
Schablounen, (Kuckt Figur A). D'Schabloun 

Blat soll verfollegt ginn, oder méi séier nach, 

Fotokopieéiert op eng A4 Gréisst Blat Pabeier 

oder Kaart. Maacht e puer Kopien, just am Fall a 


Rutsch vum Messer geschitt beim Ausschneiden. 


Lay déi kopéiert Schabloun Blat op eng flaach 

Uewerflach a mat engem scharfen Handwierksmesser ausschneiden 
souwuel Schablounen. Déi drai schatteg Beraicher op 
Schabloun No1 ginn och esou virsiichteg ewechgeholl 
wéi méiglech. Et ass eng gutt Iddi fir e Lineal ze benotzen 
leeden d'Messer, ze maachen Ausschneiden wéi 

genau wéi méiglech. Béid Template sinn elo 

op den Empfangerrohr gekollt, wéi hei 6énnendrénner. 
Kontrolléieren, datt d'Schabloune sinn an esou genee an 
Ausrichtung mat der Rouer wéi méiglech, virun 
d'Markéierung vun der Positioun vun all Réckzuch an 
Kontur op d'Rouer. E Schréftsteller oder soss 

schaarf spitzt Tool gétt fir dés Prozedur benoizt. 

Déi sechs gekraizte Krees weisen d'Positiounen un 

vun de verschiddene Lacher, déi musse gebuert ginn 

de Rouer, an dés Positiounen muss markéiert ginn 

och. Dést gétt erreecht andeems ena 

Schlag, (scharf 
Nol, etc) an der 
Zentrum vun all 
Kraiz markéieren 


an tippen 

den Schloo 
fest mat engem 

Hammer fir d'Positioun vun all Lach ze transferéieren 

duerch d'Schabloun an op d'Tube. 

ler Dir d'Templates erofhuelen, kontrolléiert dat 


all Partitur Linn ass kloer siichtbar; dann ewechhuelen 


d'Schablounen. Mat der tubing kloer markéiert 


eraus kénne mir ufanken den énneschten Empfanger auszeschneiden. 
Als éischt mussen d'Saitkonturen vum Empfanger sinn 
geformt, wéi vun der Partitur Linnen uginn aus 

Schabloun Nr 2. Eng Hacksaw an eng grouss Halschent 

Ronn Datei ass alles wat néideg ass fir dést z'erreechen. 
D'Enn vum Rohre ginn als éischt geformt, duerch 

de gréissten Deel vum Metal mat enger Hacksaw ewechhuelen, 


dann virsiichteg Fichier all Enn ze Form. 
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Enneschten Empfanger Konstruktioun 


Foto 2: Sait Vue vun ieweschte Receiver 


nom Ausschneiden. 


Déi archéiert Sektioun nieft deenen drai 
duerchgestrachenem Kreeser (elo Punch markéiert) ass den 
Ausléiser Garde Rezessioun. Maacht eng Séischnétt bei 
all Enn vun der Gard recess Marken, an 

gesinn op d'Spétzt vum Bogen, béid gesinn Schnétt 
eng "V" Form maachen. Eng grouss hallef Ronn 

Datei, idealerweis 112 "bis 2" iwwer, gétt elo benotzt 
trimmen d'Ausdrock op seng korrekt gebogen Form. 
Denkt drun, Dir sicht duerch eng 

Rouer, sou datt béid Saite musse geformt sinn 

no bei déiselwecht Dimensiounen wei méiglech, 

(Foto 2). Als nachst waerte mir d'Lacher bohren 

duerch d'Sait vum Empfanger. Déi drai 

Lacher op der hénneschter Sait vum Empfanger ginn gemaach 
mat engem 4mm Buer, an der eenzeger Lach no 

d'Métt vum Empfanger gétt op eng gebuert 
Duerchmiesser vu 5 mm. Déi véier Lacher waert 
akzeptéieren schlussendlech d'Griff-Haltstiften 

an d'Ausléiser a Sear Pivot Bolzen. 

Natierlech ginn d'Lacher duerch de 

Empfanger vun enger Sait op déi aner, also probéiert 

fir den Buer esou no bei engem richtege Wénkel ze halen wéi 
méiglech fir sécherzestellen datt all Sait d'selwecht ass. 
Wann eng Bohrpresse benoizt gétt, da gétt d'Genauegkeet vun 
all Lach assuréiert. Déi drai recesses 

dat waert schlussendlech de Gréff akzeptéieren, 
ausléisen, Sear an Magazin gutt, kann elo 

ginn an d'Spétzt vum Receiver op de 


Dimensiounen Ilénks vun Schabloun No1. Et ass net 


-10- 


Foto 3: Top Vue vun ieweschte Receiver 


Auszeechnunge weisen. 


méiglech déi ongewollt Rubriken ze laschen 

mat engem hacksaw also eng Serie vun 
Verbindungslacher, ongeféier 3 mm an 
Duerchmiesser, muss laanscht bannen gebuert ginn 
Rand vun all Partitur Linn. Benotzt e gudde scharfen 
Buer fir dés Prozedur an et kann sinn 
iwwerraschend séier gemaach. Mat de Lacher 
gebuert, plazéiert e flaach Enn Punch, wéi z 

eng kuerz Langt vun Staang, op de Rubriken ze sinn 
ewechgeholl an de Punch schaarf mat engem 
hammer. Déi ongewollt Metal waert briechen 

ewech a kann ewechgeholl ginn. Déi geckeg 

Kante vun all Auszeechnung kénnen elo gefeelt ginn 
glat op de Partitur Linnen lénks vun der 


Schabloun, (Foto 3). 


Drai 6,5 mm Lacher sinn elo duerch gebuert 

der Spétzt vum Receiver, an de Positiounen 
markéiert. D'Lach hannert dem Magazin 

gutt Ausnahm ass awer eng Ausnam, wéi et ass 
duerch béid Saiten vum Empfanger gebohrt. 
D'Ausdehnungen fir de Grip an de Magazin 

gutt muss duerch den Receiver aus 

vun uewen bis énnen. Mir hu scho geschnidden 
ieweschte Réckzuch mat der Héllef vun Schabloun 
Nee 1. D'Positioun vun désen zwou Rezessiounen 
muss elo op d'Ennersait transferéiert ginn 

vum Empfanger. Déi énnescht Grip Rezessioun ass 


e puer Millimeter méi wait zréck positionéiert 


Machine Translated by Google 


FIGURE 'A': ENNER RECEIVER Schablounen. 


ECHTER SCHATTE GEBIEDEN. 
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ler d'Schabloun ka benotzt ginn, MUSS SI 25% VERGREISEN 

BENOTZEN E PHOTOCOPIER. Bemierkung: No der Vergréisserung 
6m 25% soll d'Gesamtlangt vun der Schabloun 282 mm sinn, wéi uewen 
illustréiert. Wann et net dés Miessung ass, kann d'Schabloun vergréissert 
oder reduzéiert ginn wéi néideg bis déi richteg Miessung vun 282mm 
erreecht ass. 
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Schrauwen Lach Fréijoer Schraube Zougang Lach Schrauwen Lach 


Ausléiser / Sear Rezessioun Magazin gutt Rezessioun 


A 
os 
I 


Grip Rezessioun 


Ausléiser Schraube Lach Schrauwen Lach 


Grip Pin Lacher 
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exakt Positioun vun der énneschter Ausdrock; dést kann 
elo ausgeschnidden ginn. Déi eenzeg Differenz 


téscht den zwou recesses ass, datt déi énnescht 


Auszeechnung huet eng flacheg Notch (Pfeiler) agefouert 


an een Enn. Dése Schlitz soll 12 mm sinn 


breet x 2mm déif a waert akzeptéieren der 
Magazin Fréijoersfang an der Zait, 


7 : (Foto 5). 
Foto 4: Enneschten Grip Recess 


Endlech all scharf Burrs a Kanten ewechhuelen 

vun der bannenzeg vun der Receiver verursaacht duerch 
d'Bohren an d'Fichieren. Déi baussenzeg Flachen 

soll glat mat méttelfristeg poléiert ginn 


Schouljoer Sandpapier bis all Partitur Linnen hunn 


ewechgeholl ginn. Den énneschten Empfanger ass elo 


faerdeg a mir kénne weidergoen fir all ze passen 


d'Waffen intern Deeler virdrun ernimmt. 
Foto 5: Enneschten Magazin Well 
Rezessioun Note flaache Notch (Pfeil). 


wéi sain ieweschte Kolleg. Dést ass fir ze garantéieren 


SCORE LINES 


datt de Gréff, wann se ugepasst ass, liicht ass 


Wenkel par rapport zum Empfanger. Moossnam 


an enger Distanz vun 41mm vun der hénneschter Sait vun der 


MAGAZINE WELL 


Receiver a Partitur eng riicht Linn, déser 

Mark ass d'Langt vun der Ausdrock, (kuckt 

Bild B). D'Recess Breet ass 20mm, just 

d'selwecht wéi seng iewescht Géigespiller. 
Ewechzehuelen der ongewollt Metal benotzt engem 


hacksaw an Fichier ze Form, (Foto 4). 


Déi énnescht Magazin-Wunnausschnétt ass elo geschnidden 
an der Ennersait vum Empfanger an 

genee déi selwecht Positioun wéi déi iewescht 

Rezessioun. Deen einfachste Wee fir den Transfert 
Positioun vun der ieweschter recess op der 

Ennersait vum Empfanger ass fir zwee ze schéissen 


vertikal Linnen op der Sait vum Empfanger. 


FIGURE ‘B’ 


RECESS POSITION 


Um énnen vun all Linn weist de 
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Zwee 4 x 30mm Fréijoerspinner sinn elo benotzt 
fest de Gréff an der Positioun behalen. Der Sait vun 
den Empfanger ass scho fir d'Pinnen gebrillt 

mee de Gréff ass net. Plaz en 4 mm Duerchmiesser 
Bohrbit an jiddereng vun den Empfanger Grip Lacher 
an duerch an de Gréff bohren. D'Saiten vun 

de Gréff muss getrennt gebohrt ginn, net neémmen 
de ganze Wee duerch d'Grip aus ze bohren 

eng Sait op déi aner oder d'Lacher net 

opstellen an d'Pins ginn net eran. 

Tippen elo an all Pin bis se flaach sinn 

der Sait vun der Receiver, (Foto 6). E Gréff aus 
enger Langt vum Rohre op dés Maneéier ass 

perfekt adaquate, an ass zolidd an 


raisonnabel bequem ze halen, 


De 'Magazinebrunn’, deen am Fong eng 
Guide Rouer fir de Magazin, kann elo sinn 


gemaach an installéiert. De 'Wuel' gétt aus 


eng Langt vun 34,93 x 15,88 mm 16 gauge 


véiereckege Rouer. Loosst d'zimmlech komplizéiert 
Foto 6: De Gréff an der Positioun gepecht kucken Miessung Narr net 


2 i a du; et ass fir all praktesch Zwecker, naischt 
De Gréff kann als éischt ugepasst ginn. Désen Deel ass P 


es ee a si méi wei 35 x 16mm Rohre. Weini awer 
naischt méi ausgeglach wei eng Langt vu 40 


'T kafen, f 
x 20 mm 16 gauge rechteckeg Rohre. A dildbe karen trot ne der: gence 


Miessung fir Komplikatiounen ze vermeiden. 
liicht méi schwéier Jauge ka benotzt ginn, awer . . 


A 4 . h Recei tt 
nach eng Kéier, fir d'Waff esou liicht wéi méiglech Ei Geldeseccu den enngechion Receivers Gretadot 


, (Dick R M 
20 halen, ass 16 Jauge ideal: gauge, (Dicke vun der Rouer Mauer) ass ganz 


wichteg wei déi bannenzeg Dimensiounen musse sinn 


Schneid all Enn vum Grip an e liichte Wénkel. korrekt, an dést gétt vun der Jauge regéiert. 

Dréckt de Grip an den oppene Enn énnen Ech hunn veéeier Zeechnunge fir de Brunn geliwwert, 
Rezessioun an dann erop an an der ieweschter ‘A’, 'B', 'C' an 'D' (Kuckt Figur D). Wéi gewisen 
Recess Ouverture. D'Spétzt vum Grip soll mat der an der Zeechnung 'A' ass de Brunn 114 mm laang. 
Spétzt vum Empfanger flaach sinn an eng Als éischt musse mir en 12mm Sektioun ofschneiden 
schmuel Reiwung fit. Wéi mat all Deel, eng bestémmt vun der Spéizt vun der Well sou datt némmen d'Front 
Betrag vun Handfitting kann néideg sinn Mauer bleift, Zeechnen 'B'. Dést waert spéider an 

ier de Gréff an d'Positioun rutscht. der Cartouche Feed geformt ginn 


d453 
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Grip An Magazin Well 


Foto 7: De Magazin gutt weist 


d'Fréijoersfangerausdrock an d'Heckloch. 


Ramp, ma éischt zwee Rubriken vun Metal muss 

aus der Heck erausgeschnidden an ewechgeholl ginn 
Mauer vum Magazin gutt un de 

Miessunge gewisen an Zeechnen 'C’. D'Breet vun all 
Rezess gétt vun der regéiert 

Mauer vum Rouer, sou datt némmen d'Langtmiessunge 
musse geliwwert ginn. Saw 

déi ongewollt Metal mat engem Hacksaw eraus 

fir d'Langsschnétt, an dann bohren a 

Rei vu véier oder fénnef Lacher laanscht énnen 
Kante vun all Rezess, fir d'Sektiounen z'erméiglechen 


ewechzehuelen. D'Saiten vun all Rezess 


waert rau a geckeg sinn nom Aussden 


a muss op d'Mauer vun der erofgeluede ginn 


gutt. E 4mm Lach gétt elo duerch de 


Métt vun de Rescht Rubrik vun der 
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hénneschter Mauer, (Pfeil). Eng entspriechend 

Lach, (Pfeil), gétt och duerch d'gebuer 

Géigewier virun Mauer vun der gutt an Ausriichtung 
mat der hénneschter Lach, (Foto 7). Dést kann sinn 
gemaach wann déi éischt Lach duerch einfach maachen 
Bueraarbechten ganze Wee duerch de gutt aus 

eng Sait op déi aner. All schaarf Kanten aus 

der bannen an ausserhalb vum Magazin 

gutt muss mat engem Fichier gelascht ginn, also et ass 


komplett glat. 


D'Patrounfeederramp muss geformt ginn an de Wénkel 
gezeechent an der Zeechnung 'D'. Klemm 

der gutt an engem Vize sou d'Spétzt vun der Vize 

Kiefer sinn Niveau mat énnen vun der Ramp. 

Dést waert garantéieren datt d'Ramp méi einfach ass 
Form. Plaz e kuerzen Deel vun der Staang ongeféier 4" 
an der Langt op der ieweschter Rand vun der Ramp an 
fest op d'Staang mat engem Hummer tippen bis den 
Ramp ass geformt an de Wénkel gezeechent an 
Zeechnen 'D'. Warend dés Zeechnung eng 

Schabloun, et erfuerdert keng Kopie oder Ausschneiden. 
De Magazin gutt kann einfach 

iwwer d'Schabloun geluecht ginn bis d'Rampe 
entsprécht dem Wénkel an der Zeechnung. 

Polnesch der ieweschter Uewerflach vun der Ramp an 
déi zwee schaarf Ecker ofschléissen, déi waerten sinn 
prasent op seng viischter Kanten. Den Zweck vun 

déi zwee recesses a Lach an der hénneschter geschnidden 
vum Magazin gutt sinn ze erlaben der 

Montage vum Magazinfang Fréijoer. Déi 

Fréijoer huet zwee Zwecker, iwwerschésseg Plaz an 
der hénneschter Sait vun der Brunn opzehuelen an ze halen 
de Magazin op der Plaz. Et gétt aus engem 

Langt vun 7/16 "x 18 gauge Fréijoer Stol 

Straif, 4nnlech wéi d'Material benotzt fir ze maachen 


déi Stol Herrscher sinn am meeschte gutt 


Hardware Geschafter. 
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A. B 
| D'Enn vum Fréijoer gétt mat 
enger Gasfackel erhétzt fir 
datt een Enn an eng Loop 
geformt gétt. 
143 
: ! 
' Schabloun 
C. 
No der Form vun der Loop soll de Fréijoersfang ; 
an d'Form vun der Schabloun gebéit ginn. 
D'Gesamtlangt vum Fréijoer soll 116mm sinn 
no Béi. 
FIGURE 'E', MAGAZINE SPRING FANGE 
’ 


LS 
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“a 


Foto 8: De Magazin Fréijoersfang 


Fréijoer Stol ass sinn a ville verschiddene gauges 
a widths, aus gutt Modell Ingenieur Fourniture 
Butteker; der Zort vun 

Plaz wou Builder vun Modell Damp 

Motoren an derglaiche kafen hir Emgeréits. 

Ech hunn drai Zeechnungen geliwwert fir déi 
richteg Sequenz ze illustréieren fir de Fréijoer a 
seng erfuerderlech Form ze bilden (Kuckt Figur E). 
Zeechnen 'A' weist d'Langt vum Fréijoer virum Béi, 
dh 143mm. Saagen duerch Fréijoersstahl ass ganz 
schweier weinst 

seng Hardness, also ass et besser ze schneiden 
Langt mat enger Schneidschei oder den Eck vun 


engem Schleifrad op enger Bankschleifer. 


Den éischte Schrétt ass en Enn vun der Form ze bilden 
Fréijoer an eng Loop, wéi an der Zeechnung 'B' gewisen. 
Dés Loop ass d'Sektioun vum Fréijoer deen 


Akten als Magazin Veréffentlechung Fang. 
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Klemm ongeféier en Zoll oder sou vum Fréijoer an 
engem Vize sou datt déi meescht vun de Quellen Langt ass 
siichtbar. Hétzt de sichtbare Enn mat engem Gas 
Fackel bis ongeféier engem Zoll vum Fréijoer ass 
glanzend eng hell rout Faarf. Dést muss sinn 
gemaach fir sécher ze stellen datt et net brécht 

beim Biegen. Halt de Fréijoer ongeféier d'Halschent 
eng Zoll vu sengem Enn mat engem Pincer 

an, iwwerdeems halt d'Takel Flam op der 

Fréijoer, bilden d'Loop. Maacht net aus 

Fréijoer awer loosst et lues ofkillen. 

Als nachst klemmt d'ganz Langt vum Fréijoer 

an engem Vize sou datt just d'Loop sichtbar ass. 
Biegt d'Loop liicht zréck bis et 

entsprécht der Form vun Zeechnen 'C’. Dést 

soll mat der Fréijoer kal gemaach ginn, et ass 

net néideg der Stol erém ze Hétzt. 

Huelt d'Fréijoer aus der Vize a béien 

d'Langt vum Fréijoer an eng liicht Béi, 

dést kann einfach mat Fanger gemaach ginn 
némmen Drock. De Fréijoersfang soll elo ahnlech 
wéi Schabloun 'C' ausgesinn; et geet net 

muss e perfekte Match ginn, mee soll 

raisonnabel no sinn, (Foto 8). Moossnam 

de Spalt um Enn vun der Loop (Pfeil), et 

soll ongeféier 6 mm Duerchmiesser moossen. 
Schlussendlech kann de Magazinfang ugepasst ginn 
dem Magazin gutt. A 4 mm Duerchmiesser 

Lach muss duerch d'Fréijoer gebuert ginn 

sou kann et un de Magazin bolted ginn 

gutt. Ech hunn keng exakt geliwwert 

Miessung fir d'Positioun vum Lach 

well Dir daerft d'Fréijoer net béien 

genau wéi ech hunn. Markéiert d'Positioun vun der 
Lach andeems Dir de Fréijoer géint d'Hénn halt 
vum Magazin gutt, also e Spalt vun ongeféier 

6mm existéiert téscht der Spétzt vun der Loop 


an énnen vun der Well (‘A' - Foto 9). 


Machine Translated by Google 


Grip An Magazin Well 


Maacht eng Mark iwwer d'Fréijoer am Aklang mat soll eng knapp Push fit sinn, oder op d'mannst sinn 

d'Lach hu mir virdru an der hénneschter Mauer gebuert snug genuch sou datt et an der Positioun vu senger bleift 
vun der Well. Dést ass d'Positioun op dar de eegen Accord. Positioun der gutt sou datt de 

Lach soll gebuert ginn. Benotzt en 4 mm Duerchmiesser Top Front Tipp vun der Fudderramp ass 9mm 

Kuppel Kapp Socket Schrauwen ongeféier 9mm laang iwwer d'Spétzt vum Empfanger. D'Wuel waert 

fir de Fréijoersfang an der Positioun ze halen, Pfeil schlussendlech mat Sélwer solder behalen 

‘B’. D'Lach hu mir virdru virdru gebiert mee et muss elo beweeglech bleiwen. 

Mauer vun der Magazin gutt ass eng sechseckegen D'Fréijoersfang kann elo erém befestegt ginn 

Schléssel ze erlaben an der dem Magazin gutt. Wann ugepasst, uewen 

gutt fir d'Socketschraube an der Positioun ze halen, vum Fréijoersfang sollt ongeféier Niveau sinn 

sou kann d'Mutter zougedréckt ginn, Pfeil 'C'. mat der Spétzt vum Magazin gutt. Net 

De Magazin gutt a Fréijoer fanken Maacht lech Suergen ob et awer e bésse méi héich oder méi niddereg ass, 
Assemblée ass elo faerdeg a prett ze sinn wéi et waert net an all Manéier Améschung mat der 

an der Magazin Well Recess agebaut. Fonctionnement vun der faerdeger Waff. 


Foto 9: De komplett zesummegesate Magazin 


gutt op den Empfanger gepasst. 


PASSAT DE WELL 


De Brunn gétt an d'Spétzt vun der gedréckt 


Empfanger an erof an déi énnescht Rezess. 


ler dést ka gemaach ginn, fangt d'Fréijoer 


muss unbolted an ewechgeholl ginn. Déi gutt 
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Wéi ech am Ufank vun déser 

Buch, eng relativ einfach a séier Method 

e Magazin ze bauen ass eng Langt ze anneren 
vun tubing, amplaz Fabrikatioun der 

Magazin vun Null. Am Géigesaz zu den 9 mm 
Magazin ugewisen am Volume eent déi war 
aus enger eenzeger Langt vu Réier gebaut, 


d'Dimensioune vun der .32 / .380 Cartouche 


erfuerdert d'Benotzung vun zwou verschiddene Rouergréissten. 


Den Haapitkierper vum Magazin ass eng 7 %4" Langt vu 
25,40 x 12,70 x 1,6 mm Rohre, an 

anere Wierder, Standard 1 "x 2" x 16 Jauge. 

Déi zweet Magazinrohr ass eng 7 % "Langt 

vun 12,70 x 0,91 mm (2" x 20 g) Ronn Rohre, 


(Kuckt Appendix 'E' fir .380 Dimensiounen). 


Béid dés Réier solle gewasch ginn sou datt se 

si gréndlech propper virum Start 

Bau. Ech hunn siwen geliwwert 

Zeechnungen, 'A' bis 'G' (Sait 23) fir ze illustréieren 

wéi de Magazinkierper montéiert ass (Figur F). Den 
éischte Schrétt ass d'Rouer 'A' (12” ze gesinn 

Xx 20 gauge) an der Halschent. Et muss gesaiert ginn 
éischt vun engem Enn an dann déi aner, benotzt 

eng grouss hacksaw fir duerch d' 

Langt vun der Rouer. Némmen eng Halschent ass néideg, 
déi aner gétt ewechgehait. Datei dés Sektioun erof 

op senger ganzer Langt esou glaichméisseg wéi méiglech 
bis et eng Dicke vu 4,5 mm ass, wéi an 


Zeechnen 'F'. Ewechzehuelen der ieweschter Sait vun der 


212 


rechteckeg (1 "x 2") ROhre wéi gewisen 

Zeechnen 'B'. Dést muss gemaach ginn andeems se 
béid Sditewann erofsagen, anstatt just 

d'Spéizt vum Rohre ofschneiden. Mat der Spéizt 
ewechgeholl, ewechzehuelen déi zwee geckeg Kanten 
dat waert existéieren op béide bannen Maueren weinst der 
Sage Prozedur. Mooss d'Héicht vum R6éhre vun uewe 
bis énnen, et soll 

moosst 25 mm, wéi an der Zeechnung 'D' gewisen. 

Elo lafen eng Ronn oder hallef Ronn Fichier zréck an 
eraus laanscht d'Réier oppen Sait bis e Bevel 

gétt erstallt, wéi an der Zeechnung 'E’. De Fichier soll 
e puer Millimeter méi grouss sinn wéi d'Breet vun 

den Tube. Déi zwee Halschen sinn elo ageklemmt 
zesumme mat engem Paar Schlauchclips, wéi an der 
Zeechnung 'C'. Déi iewescht Ronn Sektioun muss sinn 
liicht méi kleng an der Breet wéi de véiereckege 
Rouer, sou datt et op der Schrag lait, anstatt 

souz just uewen op der Rouer. Dést ass ze maachen 
sécher op dass eng schmuel Kanal existeiert op entweder 
Sait vun der ieweschter Ronn Sektioun, wéi an 
Zeechnen 'G'. Wann néideg, Plaz der Ronn Rubrik an 
engem Vize an sanft d' 

Kiefer bis d'Tube liicht gedréckt ass an 

waert de Schrag passen wéi néideg. Dréckt den 
Schlauchclips just genuch fir déi zwee ze halen 
Halschent zesummen, awer net méi wéi dat. Déi 
bannen Héicht vun déser Assemblée muss elo sinn 
gemooss mat enger Vernier Jauge, wann 

verfiigbar, obwuel eng Langt vum Drot op déi richteg 
Langt geschnidden ka benotzt ginn. Wéi gesi kann 

an der Zeechnung 'G’, soll d'Innere Héicht sinn 

25,5 bis 26 mm. Dés Miessung soll 

existéieren laanscht déi ganz Langt vun der 
Assemblée. Et waert néideg sinn eng kleng ze maachen 


Betrag vun Upassung fir dést z'erreechen 


Miessung. 
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Magazin Bau 


Foto 10: De Magazin, Formblock a Pin. 


Mat all Upassungen gemaach an déi zwee 
Halschent ageklemmt zesummen, géllen Flux op déi 
ganz Langt vun souwuel Gelenker a Sélwer solder 
déi zwee Sektiounen zesummen. Benoizt e Propan 
Gas Fackel an Hétzt puer Zentimeter vun der 
Magazin laanscht eng Sait. Gélle de 

solder an erlaben et laanscht de Kanal erstallt vun 
der Schrag ze fléissen. Ausdroen 

déser Prozedur um aneren Enn vun der 

Magazin, da dréit de Magazin ém 

an géllen der solder op de Géigendeel gemeinsame. 
Loosst ofkillen an dann all lwwerschoss ewechhuelen 
solder vu bannen an ausserhalb vun der 

Magazin. Polnesch der baussecht Mauere mat 


Sandpapier, besonnesch Opmierksamkeet op 
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de gemeinsame Beraicher. De Kierper vum Magazin 
ass elo faerdeg a mir kénnen ufanken et ze schneiden 
ze formen. Also fir dést einfach ze maachen 
Prozedur; déi begleet Schabloun, 

(Kuckt Figur G), soll op de gepecht ginn 

Magazin Kierper sou datt énnen riichtaus 

Enn ass Niveau mam Enn vum Magazin. 

Benotzt e Schréftsteller a markéiert déi kleng kromme 
ausgeschnidden Form op d'Spéizt vun der 

Magazin. Punch d'Positioune vum 14 

Cartouche Hibléck Lacher (fakultativ) an 

dann ewechzehuelen der Schabloun. Déi 14 Lacher 
sinn 3 mm Duerchmiesser a ginn gebuert 

duerch de Magazin Kierper vun enger Sait 

zum aneren. Déi iewescht gekrafft ausgeschniddene Sektioun 


ass geformt, mat enger hallef Ronn Datei. 


Eng Rezessioun an eng Schlitz sinn elo an d'Schnétt geschnidden 


Réckmauer vum Magazin. Déi iewescht Rezessioun 

ass 6 mm déif an esou breet wéi de 

Magazin Sait Maueren waert erlaben. Den énneschten 
Slot gétt mat engem Hacksaw Blade geschnidden an ass 
positionéiert ongeféier 2 mm iwwer dem Buedem 

Rand vum Magazin. Dése Slot soll sinn 

ronn 1,5 mm déif an erém, wéi breet 

wéi d'Saitmaueren erlaben. D'Basis Plack 


behalen Fréijoer passt an désem Slot an duer 


natierlech. 


Eng bedeitend Quantitéit vu Burring waert existéieren 
am Magazin wéinst der Areeche an 

bueren. Dést soll komplett sinn 

gelascht mat enger flaach Fichier sou datt de bannen 
Mauere sinn komplett glat. 

All déi néideg Auszeechnunge a Lacher hunn 

elo gemaach a mir kénne weidergoen 

Form de Magazin 'Lippen'. De Magazin Lépse sinn 


responsabel fir de Stack vun halen 
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Remove top of tube 
B . 
Cx 
Silver solder 
Bevel 
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FIGURE ‘F’. MAGAZINE CONSTRUCTION 
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BLOCK 
TEMPLATE 


a 


FIGUR H. 


De Formulaireblock muss op de 


Form vun der uewen Zeechnen 


Foto 11: hénneschter Vue vun Magazin mat 


Formblock op der Plaz festgehalen 


Patrounen am Magazin an muss 

op déi richteg Kontur geformt ginn fir ze garantéieren 

glat fidderen vun Patrounen aus 

Magazin zu Chamber. Aus désem Grond, a 

einfach 'Form Block’ muss gemaach ginn, ronderém 


déi d'Lippe geformt sinn. 


De Block ass eng 8 Zoll Langt vun 9,5 x 19,05 mm 


( 3/8" x 3/4") flaach Bar. Een Enn vum Block 
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muss op déi richteg contour geformt ginn als 

an der begleeter Schabloun gewisen, 

(Kuckt Bild H). Et ass net néideg ze kopéieren oder 
d'Schabloun ausschneiden, et soll als benotzt ginn 
e Guide iwwer deen de Block geluecht gétt. 

Séchert eng grouss Datei, flaach Sait no uewen, an engem 
Vize. Halt der Form Block Bar ewech 

Dir géint de Fichier. Zeechnen d'Bar op lech a 
glaichzaiteg hieft se, 

e konstante festen Drock behalen. 

Dés Method waert d'Enn vun der Form 

blockéieren richteg, an ass e Narrproof 

Prozedur. Maacht de Block ém a maacht de 
selwecht op déi aner Sait. An Intervalle wahrend 
Areeche, kontrolléiert de Block géint d'Zeechnung 

a sécherstellen, datt et esou no wéi méiglech ass 
der Schabloun Kontur. Rutsch de Block 

bannen am Magazin an Positioun et sou de 

kromme Enn ass ongeféier 1 mm énner der Spétzt vun 
d'Lippen. Drill duerch déi Top meeschte Vue 

Lach an de ganze Wee duerch d'Block, mat dem 
selwechten Duerchmiesser Buer wéi benoizt fir 
d'Lacher. Tippen an e Fréijoerspinn *4" an der Langt 
fir sécher de Formblock bannent der ze halen 
Magazin Kierper, (Foto 11). 

Klemmt dés Versammlung an engem Vize sou datt d'Kiefer 
halen et fest just énnert dem Fréijoer 

pin Positioun. Plaz eng kuerz Langt vun der Staang, 
iwwer 6mm Duerchmiesser, géint d'Spétzt vun 
d'Lippen a fest mat engem Hummer tippen. 
Beweegt d'Staang zréck a vir laanscht d'Langt 

vun all Lip bis se geformt sinn 

d'Konturen vum Block. Elo moossen 

d'Distanz téscht de Lippen, soll et sinn 

7,5 mm, (Kuckt Appendix 'E' fir .380 

Dimensiounen). Wann de Spalt manner ass wéi dést 
rutscht de Block zréck an de Magazin 


a tippt sanft um Enn vum Block 
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effektiv dréit et no uewen, an domat 

d'Distanz téscht de Lippen erhéijen. 

Poléiert déi bannenzeg Uewerkante vun all Lip mat 
e klengt Stéck Sandpapier fir all ewechzehuelen 


schaarf Kanten. 


Mir sinn elo prett ze maachen a fit de 

intern Deeler vum Magazin. Dés 

besteet aus dem ‘Follower’, ‘Mainspring’, 'Basisplatte’ 
an ‘Retaining Spring’. De Follower ass 

éischt gemaach a monteéiert. Dést ass naischt méi 
wéi e Stéck vun 9,5 mm (3/8°’) x 16 gauge Stol Straif, 
op eng Langt vun 59 mm geschnidde. 

Mooss an enger Distanz vu 35 mm vun engem 

Enn a Punkto eng riicht Linn. Klemm den 

Straif an engem Vize sou datt d'Spétzt vun de Kiefer sinn 
Niveau mat der Partitur Linn. Mat engem Hammer, 
biegt den Nofolger op d'Kontur vun der Figur 

‘ech’. Ronn de viischten Tipp vum Follower 

virum béien, an och, Fichier engem taper op 


den Unhanger Ennerbeen an der Positioun 


gewisen. 


59mm 


TAPER 


FIGUR I. 
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Eng kleng Quantitéit vun Areeche op d'Saiten an 
virun Ronn Tipp vun der Matleefer kann 

néideg ier et an der rutschen waert 

Magazin. Egal weéi, et soll e loose ginn 

rutscht fit, sou datt et perfekt glat leeft 


zréck an dA bannen am Magazin Rouer. 


Fréijoer MANDREL 


Foto 12: Fréijoer mandrel. 


Elo kénne mir d'Mainspring coil, awer ier mir dést 
maache kénnen, muss en einfachen Dorn sinn 
gemaach ronderém déi et ze coilen. Fir dést, drai 

Stol Staang sinn néideg, 6mm Duerchmiesser an 14° 
Langt. All Staang soll sinn 

gewasch sou datt et gréndlech propper ass, dann 

an engem Vize ageklemmt, all op der anerer 

mat der Staang Enn Niveau. Mat enger Gasfackel, 
Héizt d'Enn vun de Staangen a braze se 

zesummen fir eng Langt vun ongeféier engem Zoll, 
(Foto 12). Maacht dés selwecht Prozedur aus 

de Géigendeel Enn vun der Assemblée an dann 

léisst et ofkillen. Buer e klengen 1,0 bis 1,5 mm 

Lach duerch d'Staang Assemblée no bei engem 

Enn, duerch déi d'Fréijoer Stol fidderen 

Drot. Mir brauchen 20 Jauge Drot aus deem d'Fréijoer 
maachen. Musek oder Piano Drot, wéi et 

gétt allgemeng genannt, gétt normalerweis a Rouleau verkaf 
25 Fouss Langt, an ass wait verfiigbar aus 

meeschte guit Modell Ingenieur Geschafter an 


Fréijoer Hiersteller. Benotzt keng Drot 
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aner wéi 20 Jauge, oder de Fréijoer waert sinn 

ze schweier oder ze liicht. A sechs Fouss Langt vun 
Drot ass genuch fir de Fréijoer ze coilen. Asetzen 
d'Enn vun der Drot duerch d'dorn 

Lach a Knot et den Drot ze verhénneren aus 
erauszéien. Stand op den Drot an zitt erop 

op der mandrel bis den Drot spannen ass. 
Alternativ, Tie d'Enn vun der Drot zu engem 
stationaren Objet wéi e Vize, Dier 

Gréff, etc.. Halen der mandrel op engem Wenkel 
mat béiden Hann a fankt un ze dréinen 

d'Fréijoer. Mam Fréijoer opgerullt laanscht de 
Langt vun der mandrel engem Spalt vun ronn 
10mm soll téscht all coil vun existéieren 

Drot. Wann d'Fréijoer coiling, kann de Spalt 
ugepasst ginn duerch einfach Erhéijung oder 
erofgoen de Weénkel op deem de 

mandrel ofgehalen, (See Figur J). Fraisetzung 
Spannung op den Drot wdert erlaben de Fréijoer ze 
deelweis entspanen, d'Fréijoer gétt 

draieckeger Form. Snip duerch de Knuet vum Drot 
a rutscht d'Fréijoer vun der 

mandrel. De Fréijoer muss elo zréck an seng 
ursprénglech rechteckeg Form gebéit ginn. 
Benotzt Ar Fanger némme fir dés Operatioun an 
dréckt d'Saite vun all Coil zréck an 

hir richteg Form. Dést ass eng kloer an 

einfach Prozedur an et waert 

ginn Self-Erklarung iwwer wéi ze maachen 

dést op d'Fréijoer gesinn, obwuel schwéier ze 

a Wierder erklaren. Wa mir all coil 

Fréijoer, ob Ronn oder véiereckege, et waert 
émmer uncoil wann Spannung frai ass. 

De ronne Fréijoer bleift nach émmer ronn, awer 
der véiereckege Versioun, leider, waert 

muss émmer zréck an d'Form béien. 


Maacht lech keng Suergen, wann d'Fréijoer e wesentlechen huet 


37: 


Fforest ade 


ratte 


Sn 


FIGUR J. 


biegen laanscht seng Langt wann faerdeg, wéi dést 
waert net mat der richteg Améschung 

Fonctionnement vum Magazin. D'Fréijoer 

muss elo e puer Mol kompriméiert ginn 

ier se op déi richteg Langt ofgeschnidden ass. 

Deen einfachste Wee fir dést ze maachen ass a rutschen 
puer 6mm Duerchmiesser Staang, déi selwecht 


Langt wéi de mandrel, duerch d'Fréijoer. 
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Dés Akt als Guide a maachen 

de Fréijoer vill méi einfach ze kompriméieren. 

De Magazin Fréijoer schrumpft an der Langt vu 14 

“bis ongeféier 10". Benotzt elo e Paar 

Zangen a schneiden d'Fréijoer op eng Langt vun 8". 
D'Mainspring ass elo faerdeg a prett 

am Magazin ze rutschen. Virun der 

Fréijoer agesat ass, muss een Enn mat der 

Basisplack ugepasst ginn fir de Buedem ofzeschliéissen 
vum Magazin. D'Basisplack gétt gemaach 

aus der selwechter 9,5 mm 16 Jauge Stol Straif 

wéi benotzt fir de Follower ze maachen. 25 mm schneiden 
Langt vun der Stol an Ronn eent Enn sou datt et 

eng gutt fit bannen énnen vun der ass 

Magazin. Bohr e 4mm Duerchmiesser Lach 

duerch d'Métt vun der Plack sou datt et kann 

an d'Fréijoer geschrauft ginn. Biede déi lescht coil 

vum Fréijoer an eng Loop a benotzen eng 4mm 
Duerchmiesser Socket screw, nut an washer, zu 


Schrauwen d'Basisplack an d'Feder, (kuckt 


Figur K). 
SPRING 
WASHER — 
a ee 
Bor | 
PLATE 


FIGUR K. 


D'Basisplack Halt Fréijoer kann elo gemaach ginn. 
Eng Langt vum 20 Jauge Fréijoersdraht, 60 mm 
laang, ass erfuerderlech, aus deem d'Fréijoer bilden. 
Eng Langt vu Stahlistab 6mm am Duerchmiesser an 
ongeféier 6" an der Langt ass och erfuerderlech 


ronderém déi d'Fréijoer bilden. 
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27mm 
S. 


\ 
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\/ ~~ BEND 


FIGUR L. 


Clamp der Staang an engem Vize an engem vertikalen 
Positioun sou datt 4 "bis 5" vun der Staang siichtbar ass 
iwwer de Vizekafer. Positioun der Métt 

Sektioun vum Drot géint d'Staang an 

biegt den Drot an eng 'U' Form, (kuckt Figur 

L). Klemmt den oppene Enn vun désem Fréijoer an engem 
Vize sou datt de kromme Enn iwwer dem siichtbar ass 
Kiefer. Tippen op dés ausstehnend Sektioun mat engem 
Hammer bis et flaach iwwer d'Spétzt gebéit ass 

de Kiefer. Den Tipp vun jiddereng vun deenen zwee Fréijoer 


‘Gabel’ mussen elo no bausse gebéit ginn fir eng 


Langt vun 2 mm. Et ass am beschten d'Spétze ze klemmen 
vun all Gabel an engem Vize a béien hinnen ze 

Form mat engem Hummer a Punch. Wann de 

zwee gebogen Sektiounen si méi laang wéi déi 2 

mm néideg, si sollen reduzéiert ginn 


mat engem grinder. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


FIGUR M. 
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gefollegt vun der Mainspring an der 
Basisplackmontage, an dann d'Behilter Fréijoer 


erém opzemaachen, fir all Deeler op der Plaz ze halen. 


MAGAZIN STOP 


De Magazin ass elo komplett zesummegesat 
ausser dem 'Stopp’. Dést ass naischt méi 
ausgeglach wéi eng dénn Slice vun der 15,88 x 

34,93 mm x 16 Jauge Rohre, benotzt fir ze maachen 
der Zaitschréft gutt. D'Stopp verhénnert de 
Magazin vun ze wait gedréckt 

der Waff, an och, halt de Magazin 

an der Positioun, andeems Dir op de Fréijoér Fang 
haken. Een Enn vun der Arrét gétt op e gelagert 
taper an den aneren Enn gétt ewechgeholl 


kompleit, (Gesinn Figur N). 


\ ee ee 


Foto 13: Magazin prett fir cs ed 


Assemblée. 


MAGAZINE STOP 
De Fréijoer muss elo an de 


Slot am énneschten hénneschter Mauer vun der 


Magazin, sou kénne mir d'Positioun markéieren op 

déi d'Lach ze Bueraarbechten déi waert halen ee = ee a 
TAPER 

Fréijoer an Positioun, (Kuckt Figur M). Mat der 

Fréijoer voll agebaut, markéiert den énneschten Rand FIGU R N. 


vum Magazin, op der Positioun wou de 


zwou Gabel weisen. Transfert dés Positioun ler den Arrét aus dem Schlauch ofgeschnidden ass, gétt de 
op d'Sait vum Magazin ongeféier 2 mm erop Spalt téscht énnen vun der gutt an 

vun den Zaitschréften énneschten Rand. Elo bohren déi iewescht Rand vum Fréijoersfang muss sinn 

e Lach op désem Punkt 1,0 bis 1,5 mm an gemooss. Et sollt ongeféier 6 mm sinn, awer et 
Duerchmiesser duerch d'Magazin vun engem kann e bésse méi oder manner sinn, jee no 

Sait op déi aner. Wann d'Fréijoer elo ass wéi d'Fangschleife geformt gouf. 

erém agesat ginn, sollen déi zwou Gabel an d'Schnétt kommen Unzehuelen dati d'Liick 6mm ass, eng 6mm déck 
d'Lacher, a verhénneren de Fréijoer aus Sektioun vun der 15,88 x 34,93 mm Rouer soll 
erausfalen. Ewechzehuelen der Fréijoer an der ausgeschnidden ginn. Ewechzehuelen een Enn vun der Arrét 
intern Deeler kénnen agesat ginn, (Foto 13). mat engem Hacksaw a ronn d'Enn of 

Rutsch den Unhanger als éischt an de Magazin, vun deenen zwee doraus resultéierend prongs mat engem Fichier. 
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Foto 14: De versammelt Magazin. 


Foto 15: De Fréijoersfang halt 
Magazin op der Plaz. 
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E Taper gétt dann um entgéintgesate Enn gelagert 
a glat poléiert. D'Taper erlaabt de 

Fang fir iwwer den Arrét ze rutschen, effektiv 
halt de Magazin an der Positioun. 

D'Arréten uewen an énnen Saiten sollen 

komplett flaach deposéiert andeems se et zréck rutschen an 
eraus iwwer d'Uewerflach vun engem Fichier. Dést ass 
wichteg, well de Stopp muss Mate 

perfekt mat der énneschter Rand vun der Brunn 
wann de Magazin an de 

Waff. Rutsch den Arrét iwwer de Magazin 

téscht dem 11. an 12. Hibléck Lacher, (Foto 

14). Dést ass némmen e rau Kader; den 
stoppen muss loose bleiwen bis déi ganz 

Waff ass gebaut, wann et soldered ginn 


permanent op der Plaz. 


Gitt de Magazin an d'Brunn an d' 

Fang soll iwwer den Arrét rutschen a knipsen 

an Positioun, halt de Magazin fest 

an der Positioun, (Foto 15). Eng kleng Quantitéit vun 
Areeche kann virum Fang erfuerderlech sinn 
waert Snap an Plaz, a ganz weineg frai 

Spill soll tescht dem Fang an 

ophalen. De Magazin, wann se agefouert gétt, soll 
énner konstante Virsprong Drock vun 

d'Spéizt vum Fréijoersfang an de Fang 

Loop selwer. D'Fréijoer eliminéiert de 
iwwerschésseg Plaz op der hénneschter Sait vun der Brunn, 
effektiv de Magazin esou no halen 


op d'Fitterrampe wei méiglech. 
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TRIGGER 
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FIGUR O. 


Foto 16: Den Ausléiser gétt aus enger 

Sektioun aus Stahlplack geschnidden. 

Mir kénnen elo den Ausléiser a Schutz passen. 
Béid sinn ganz einfach an einfach Deeler 
maachen. Mir fanken un mat der Ausléiser vun 
déi begleedend Schabloun ausschneiden an op 
eng Sektioun vun 1/8 " décke Stahl pechen 
Plack, (Kuckt Figur O). D'Plack soll 

moosst e Minimum vun 3 "x 2". Mark 

ronderém d'Schabloun an Punch markéieren der 
Krees duerchgestrachenem. Den Ausléiser mat engem ausschneiden 
hacksaw a Fichier ze Form. Der Rubrik vun 


den Ausléiser, dee vun der gezunn ass 


234s 


Fanger soll glat geschleeft gin, also et ass 

bequem wann gezunn. Bohr 4mm 

Duerchmiesser Lach duerch den Ausléiser an der 
Punch markéiert Positioun, wéi an der (Foto 

16). Setzt den Ausléiser an den Empfanger 

duerch d'Wuechterausdrock a séchert et an 
Positioun mat enger 4mm Socket Schraube an nut. 
D'Ausleéiser soll glat op der pivot 

Schrauwen ouni Schnéss oder Bindung. 

Den Ausléiserschutz ass aus engem 

Sektioun 50,80 mm (2”) Duerchmiesser, 16 

gauge tubing. D'Tube soll 26mm laang sinn an all 
Enn soll gefeelt ginn 

perfekt flaach andeems de Schutz zréck rutscht 

a weider iwwer eng flaach Datei. Elo sécher de 
Bewaacher an engem Vize, ma d'Kiefer verhénneren 
aus squashing et, zéien d'Kiefer géint 

d'Enn vun der Gard, anstatt de 

Saiten. Benotzt eng hacksaw an ewechzehuelen engem 
Sektioun vun der Garde fir e Slot fir d'Miessungen 
an der Zeechnung 'A' ze kreéieren. Dést 

Slot erlaabt den Ausléiser duerch den 
Ausléiserschutz ze goen. Kuckt d'Wuecht als eng 
Auer Gesiicht, de Schlitz ass geschnidden sou datt de Schnétt 
Rand vun der Hacksaw Blade weist op 


der 'zéng bis zwee' Positioun, wéi an Zeechnen 'B'. 


3.5 mm 
aa je 
17mm 
26mm 
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D'Wuecht soll eng knapper drécke fit an der 

Bewaacher Ausdrock, sou datt et an der Positioun vu sengem bleift 
eegen Accord ouni soldering; awer 

et ass am beschten et op der Plaz ze solderen sou datt et sécher ass. 
Et waert wahrscheinlech néideg sinn ze pressen 
d'Saite vun der Wuecht, sou wéi et e maachen 

liicht ovale Form, ier et méiglech ass 

dréckt de Schutz op der Plaz, (Foto 17). Mat der 


Wuecht gepasst, vergewéssert lech datt et net ass 


verhénneren datt den Ausléiser frai beweegt. Wann et 


mécht, Erhéijung der Breet vun der Slot. 


Foto 17: Ausléiser a Schutz op den Empfanger gepasst 


S39. 
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De Sear ass d'Sektioun vum Ausléiser 

Mechanismus deen d'Breech befreit 

blockéieren wann den Ausleéiser zitt. Et gétt gemaach 
duerch Annerung vun engem 10mm Duerchmiesser 
sechseckegen Schléssel, och als 

Hexagonal 'Keys'. Dés si wait 

verfugbar vun de meeschte gutt Hardware 
Geschafter. Si sinn aus gehartert 

Stol, a wéinst hirer Form, léinen 

sech am Idealfall un de Bau vun 

eng génschteg Séil. Schlésselen kénne variéieren an 
Langt ofhangeg vum Hiersteller, 

mee Langt egal an désem Fall als 

mir verlaangen némmen d'Schlésselen Métt Rubrik. 
Dést mécht awer all ze ginn 

Miessunge fir déi néideg 

Annerungen schwéier. Aus désem Grond hunn ech 

hu véier Schabloune geliwwert fir ze maachen 

de Schléssel eng einfach Operatioun formen, (kuckt 
Figur Q). Béid Enden vum Schléssel musse sinn 
ewechgeholl bis et déi selwecht Langt ass wéi 
Zeechnen ‘A’. Et ass net méiglech, de Schléssel 

mat engem Hacksaw duerch ze gesinn weinst 
d'Harheet vum Stol, also e Wénkelschleifer, am 
léifsten mat engem Schlitten ausgestatt 

Rad, muss benotzt ginn. Wann e Wénkelschleifer ass 
absolut net verfiigbar, ee vun de 

Wolfram Beschichtete Hacksaw Blades kénne sinn 
benoizt, obwuel si relativ deier. 


Déi iewescht kromme Sektioun vum Schléssel ass 
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mat enger Datei geformt an duerno poléiert 

glat mat Sandpapier. D'Schabloune sinn 

net kopéiert an ewechgeholl, ma éischter, der 

Schléssel gétt iwwer hinnen mat Ofstann geluecht bis de 
Schléssel entsprécht de Schabloune. Der Sait vun der 
Schléssel, dee mir elo als Sear bezeechnen, 

ass flaach agefouert an der Positioun illustréiert an 
Zeechnen 'B'. Et ass méi séier e Bankschleifer ze 
benoizen fir de gréissten Deel vum Stol ze laschen 

ier Dir eng Datei ofgeschloss hutt. Neémmen Datei 
ewech genuch Stol bis de Corner Rand ass 

komplett flaach, an net weider. Dést flaach Beraich 
erlaabt der viischter Sektioun vun der Ausléiser 

positiv géint d'Sait vun der Sear Rescht. Wéi 

an der Zeechnung 'C' gewisen, drai Lacher sinn elo 
duerch d'Sear op d'Duerchmiesser gebuert 

a Positiounen gewisen. Déi méi grouss vun désen 

Als éischt gétt d'Lacher geboert. Dést ass de Sear Pivot Bolt 
Lach, et ass 5 mm Duerchmiesser a positionéiert 


13mm vum Enn vun der Sear. D'Lach 


kann an der Sears presentéieren gehart gebuert ginn 
Zoustand oder et kann annealed Dést waert 

hankt dovun of wéi eng Zort Buerbéss benotzt ginn. Et 
ass léiwer d'Lacher ouni ze bueren 

d'Annealung vum Stahl mat engem 'Kobalt' Buer 
Stécker. Dés sinn speziell fir Bueraarbechten entworf 
duerch hart Stol a si ganz nétzlech, 

obwuel zimlech deier. Wann dés sinn 

net erreechbar, de Sear soll erhétzt ginn bis 

et ass hell rout a Faarf an de Beraicher 

wou d'Lacher gemaach ginn. Dést soll 

zweemol gemaach ginn, erlaabt de Stol ze killen 

lues téscht all Heizung. Et ass am beschten ze 
benoizt eng Propangasfackel fir dés Prozedur 

well et vill méi héich Temperaturen gétt wéi a 
Tascheluucht mat enger Butanpatroun ausgesitaitt. 
Well de Sear aachteckeg a Form ass, ass de 


dat éischt Lach muss op engem Eckkant gebohrt ginn. 
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Fir d'éischt e Lach vun 2 mm Duerchmiesser duerch de 
sear, 13mm vum Enn, dann nees Bueraarbechten der 


Lach op seng lescht 5mm Duerchmiesser. Déi zweet 


2,5 mm Lach gétt elo riets vun der gebuert 


5 mm Loch. Déi genee Positioun vun et ass net 
ze wichteg, mee ongeféier geschwat, et ass 
ongeféier 3 mm vum Enn vun der Sear. Foto 19: Top Vue vun Sear mat béide Pins 
Nach eng Kéier, Fichier e flaach Beraich ier Dir probéiert ugepasst. 

bohrt d'Lach, sou datt den Buer net rutscht 


den Eck. En anert 2,5 mm Lach ass elo 


duerch de verflaachte Gebitt gebuert, 44mm 


vum Enn vum Séi. D'Lach ass 


lait just 6énner dem Eckrand, wéi an der Zeechnung 'C' 


gewisen. Déi faerdeg Séi ass 


an Zeechnen 'D' gewisen. 
Foto 20: Sear Fréijoer, Schraube a Muiter. 
Schlussendlech dréckt e 2,5 mm Duerchmiesser 


Fréijoersstift an all 2,5 mm Lach bis eng glaichméisseg Langt 
de Pin ass op béide Saiten vum Sear ze gesinn, 

(Fotoen 18 an 19). All Pin soll 1" sinn 

an der Langt. De Sear ass elo prett ze sinn 

ugepasst, ma ier dést kann gemaach ginn, mir 

muss de Sear Fréijoer maachen, (Foto 20). 

Dést ass aus enger Langt vun 2 "x 20 Jauge Fréijoer 

Stahl Straif gemaach. D'Fréijoer soll 

88 mm laang sinn. Bohr en 6 mm Duerchmiesser 


Lach eng Distanz vun 9mm vun engem Enn vun 


d'Fréijoer, da béien se mat Are Fangeren, 


SEAR 


op ongeféier déiselwecht Form wei d'Figur 'R'. SPRING 


Vege s 


Foto 18: De Sear ass e geannerten Schléssel. FIGUR R. 


3A; 
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FIGURE 'Q' SEAR CONSTRUCTION 
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Foto 21: Top Vue vun versammelt 
Receiver. 


a7 


Fuugt d'Fréijoer duerch d'Sear Recess 

a séchert et mat enger Socket Schraube op der Plaz 
Waschmaschinn an Néss. De Sear ass elo positionéiert 
iwwer d'Fréijoer an am Plaz geséchert mat 

eng 5 mm Duerchmiesser Socket Schraube. Dést soll 
ginn 35mm laang an am Plaz ofgehalen mat 

eng Néss. Déi laang viischt Sektioun vun der 

Ausléiser Been soll op widdert de Rescht 

protruding PIN op der flaach Sait vun der Sear. 

Wann den Ausléiser gezunn ass, sollt de Sear 

fallt erof sou datt sain iewescht gebogen Enn Niveau ass 


mat der Spétzt vum Empfanger, (Foto 21). 


Maacht lech keng Suergen ob et liicht uewen oder énnen ass 
déser Positioun, et waert nach de breech Fraisetzung 
blockéiert perfekt gutt. D'Haaptprioritéit ass 

datt d'Sear net binden oder snag op der 

Sear Rezessioun oder den Ausléiser. Et soll bewegen 
glat an énner konstante erop 


Drock vum Fréijoer. 


Den énneschten Empfanger ass elo komplett zesummegesat, 
(Kuckt Foto 22), a mir kénnen ufanken ze bauen 


der ieweschter Halschent vun der Maschinn Pistoul. 
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Foto 22: De komplett zesummegebauten énneschten Empfanger. 
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Den ieweschten Empfanger ass aus engem 

11 %" Langt vun 30 x 30 x 2 mm Késcht Sektioun 
tubing. Dést ass genee déi selwecht Gréisst benoitzt fir 
déi énnescht Receiver, ausser datt de Jauge 

muss méi schwéier, namlech eng Mauer deck vun 

2 mm. ler mer déi néideg schneiden kénnen 
Auszeechnungen an de Rouer, muss et sinn 

temporar un der Spétzt vun der énneschter befestegt 
Empfanger mat e puer Schlauchclips, (Foto 23). Fir dést 
ze maachen, de Magazin gutt a graift 

muss ewechgeholl ginn. Vergewéssert lech datt de 
Breech, (Grip Enn) vu béide Réier sinn Niveau, 

an datt all Rohre sou bal perfekt ass 

Ausrichtung wéi méiglech. Déi zwee Clips gréndlech 
festhalen fir d'Réier an déser Positioun ze halen. 
Klemmt dés Versammlung an engem Vize, (énneschten 
Empfanger no uewen) an e 6 mm Lach bohren 

duerch déi zwee énnescht Receiver Bolzen Lacher 

an duerch an den ieweschten Empfanger, (Foto 24). 
Duerch Bueraarbechten duerch déi zwee Empfanger an 
déser Aart a Weis, mir kénne sécher sinn, datt si waert an 
korrekt Ausrichtung wann d'Waff ass 


endlech zesummegesat. 


Foto 23: D'Empfanger gi mat zwee 
Schlauchclips zesummegeklemmt. 


Foto 24: Bueraarbechten duerch déi 
énnescht Receiver Bolzen Lacher. 


Mat béide Empfanger nach émmer zesummen ageklemmt, 
Schreift d'Bréiwer "EP" op der rietser Sait vum 
ieweschten Empfanger. Am Géigendeel (lénks 

Sait) schreiwen d'Bréiwer "EH" an dann 

ewechzehuelen de Schlauch Clips, (Kuckt Figur T). 

Wou déi zwee Empfanger zesumme waren 

zesummen, (énnen Sait), Schréftsteller "MW". Et ass 
néideg all Sait vun der ze markéieren 


Receiver op dés Maneéier déi folgend ze garantéieren 


Auszeechnunge ginn an déi richteg Saiten geschnidden 
den Empfanger. Dés Bréif Referenz Marken 

Stand fir Ejection Port (EP), Ejector Hole 

(EH), an Magazine Well (MW). Déi énnescht 

Receiver kann elo nees zesummegebaut ginn an 

op eng Sait setzen well mir et net verlaangen 

erém bis den ieweschten Empfanger voll ass 


zesummegesat. D'Ausdehnungen kénnen elo geschnidden ginn 


an den ieweschte Receiver, (Kuckt Figur U). 


Mir fanken un mat Zeechnen ‘A’, déi weist 

d'Positioune vun der Ausstouss port an der 

bolt Griff Slot. Benotzt e Set Quadrat a 

Schreift d'Positioun vum Ausstousshafen 

op der rietser Ofwiersait vun de Receiver, wou 

mir markéiert "EP" virdrun. Den Hafen kann net 

mat engem Hacksaw erausgeschnidden ginn, also eng Rei vu 
Verbindungslacher, 3 oder 4mm 


Duerchmiesser, sinn laanscht de bannenzeg vun gebuert 


der Partitur Linn markéiert. Dést wadert erlaben 
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déi ongewollt Sektioun vu Stol ze sinn 
gelascht benotzt eng kuerz Langt vun Staang an engem 
hammer. Déi geckeg Kanten ronderém de 


bannenzegen Emfang vun der port kann elo 


glat deposéiert ginn. 


De Schrauberhandslot ass elo an d'Spétzt geschnidden 
riets Eck vum Receiver. Et ass 

positionéiert 55mm vun der breech Enn vun 

den Empfanger an ass 110mm laang. Mark 

den Ufank an Enn vum Slot, dann Fichier 

e flaach Beraich téscht deenen zwee Marken. Dés Appartement 
Beraich soll just breet genuch sinn ze erlaben 

den Eckrand ze bueren ouni datt den Bohr aus dem 

Eck rutscht. Nach eng Kéier, dést 

Ausschnétt kann net mat enger Séi ausgeschnidden ginn, also 
bohrt eng Serie vu Lacher, 6 mm Duerchmiesser, 
laanscht d'ganz Langt vun der flaach Beraich. An 


Wenkelschleifer gétt elo benotzt fir duerch ze schneiden 


an erweidert de Slot. Dést erlaabt eng flaach Datei 
fir an de Slot anzeginn, deen dann benotzt gétt fir se ze fileieren 


zu enger Breet vu 6 bis 6,5 mm, (Foto 25). 


Foto 25: Déi iewescht Receiver mat all 


Ausschneiden geschnidden. 


De Slot kann an enger méi niddereger Positioun geschnidden ginn wann 
néideg, awer net manner wéi 20mm vun der 

énneschten Rand vum Empfanger. Dést niddereg 
D'Positioun vum Bolzengriffslot ass méi 


asthetesch eng, wann gesait sinn vun 
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Wichtegkeet fir lech, mee ech hunn einfach 

plazéiert de Slot an de genauen Eck 

Positioun, als 'Happy Medium' sou ze 

schwaizen. Et ass wierklech just erof op perséinlech 
Praferenz wéi wou de Slot ass 


positionéiert. 


Mir kénnen elo op Zeechnen 'B' wenden a schneiden 
der recesses fir de Magazin gutt a sear. Benotzt e Set 
Quadrat erém fir all ze halen 

Schréftsteller Mark als véiereckeg a korrekt wéi 
méiglech, dann an der ugewise Positioun ausgeschnidden 
benotzt déi selwecht Methoden uewen beschriwwen. 
Fénnef Lacher sinn elo duerch déi lénks gebuert 

Sait vum Empfanger, wéi an der Zeechnung gewisen 
'C’. Schreift eng Linn iwwer d'Langt vun der lénkser 
Sait, sou no wéi méiglech zum Zentrum. 

Maacht e Punch Mark 76mm laanscht dés Linn 

(vun der viischter vum Empfanger) an bohrt a 

6,5 mm Duerchmiesser Lach op déser Positioun. Dést 


Lach waert spéider den ejector bolt akzeptéieren 


All Rezessé sinn elo ofgeschnidden ausser 

déi véier Lacher laanscht énnen vun Zeechnen 

‘C'. Dés Lacher sinn 3mm Duerchmiesser an 

waert geschwénn akzeptéieren d'Sling Loops. 

Wéi och émmer, bis d'Schleifen gemaach ginn, neémmen 
Buer zwee vun de Lacher, op d'Miessungen 

an der Figur 'U', Zeechnen 'C'. D'Schlaang Schleifen 
sinn aus enger Langt vun 3mm Duerchmiesser geformt 
(oder e bésse méi grouss) Stol Staang, wéi gewisen an 
Figur 'V'. Zwee 65mm Langt vun der Staang ofschneiden 
a fichéiert e Punkt op all Enn. 

Geweéinlech méll Stahl Staang ass perfekt 

staark genuch fir d'Schlaangschleifen. 

Moossnam an 20mm vun all Enn vun der 

Staang a bilden se an eng "U" Form duerch 

béien se op désem Punkt. Déi bannenzeg Miessung 


vun de Schlaangschleifen sollt sinn 
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Bolt Gréff Slot 


UEWEN 
RECEIVER 


NESCHT 
O RECEIVER 


Hénneschter Vue vun 


Empfanger wei wann Waff Zielen. 
‘EH' (Ejector Hole) 
'EP' (Ejection Port) 


FIGURE 'T' 
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RICHTEG SAIT 42 mm 
EJECTION PORT 


FIGUUR U; UEWEN RECE RECESS Positiounen — 
r__) 


EJECTOR HOLE 
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iwwer 28mm, mee maach der keng Suergen, wann et liicht 
méi oder manner, et ass egal ze vill. 

Setzt ee vun de spitzen Been an ee vun 

d'Schlaif Lacher an tippen déi aner Been mat 

engem Hammer. Dést waert d'Positioun vun markéieren 
déi zweet Loop Lach Positioun op der 

Sait vum Receiver. Maacht dat elo aus 

selwecht Prozedur fir déi zweet Loop an 


dann déi zwee Lacher gebuert. 


Schlaang Loop 


w 
S| 
Z 
S) 
oO —— 28mm — 
Ul 
3 
| 
Ww 
md 
Z 
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N 
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Foto 26: D'Sling Loops si Sélwer 


op der Plaz soldered. 


Dréckt all Loop an d'Positioun sou datt se sinn 

riicht ongeféier 6 mm (4”) vun der Sait aus 

vum Empfanger. All Sling Loop ass elo 

permanent an Positioun mat enger klenger ofgehalen 
Drop vun Sélwer solder, oder gewéinlech elektresch 
(Soft) solder, op de Punkt applizéiert wou 
d'Schleifen Been duerch d'Sait vun der 


Receiver, (Foto 26). 


Den ieweschten Empfangerrohr ass elo faerdeg 

a prett fir mat der interner equipéiert ze ginn 
schaffen Deeler. Wéi och émmer, ier mir kénne passen 
de barrel, breech block, mainspring an 

recoil Schéld, mir mussen drai 'Shaft installéiert 
Spaert Collars am Empfanger. 

D'Krauwen hunn zwee Zwecker, éischtens, si 
erlaben déi zwee Receiver bolted 

zesummen an, Akt als retainers fir de 

barrel, bolt an mainspring Assemblée. 

Halsbanden hunn eng Vielfalt vu Gebrauch wéi z 
halen Gears an pulleys op Maschinn 

Tools a si wait verfigbar vu Bolt 

an nutleverandorer a gutt Hardware 

Geschafter. E Halsband gétt duerch d'Gréisst gemooss 
vun Bar oder Schacht ass et ze passen, an anere Wierder, wann 
e Halsband ass erfuerderlech fir eng 1" Duerchmiesser Bar ze passen, 
mir froen en 1" Halsband. Eis Maschinn Pistoul 


erfuerdert fofzéng 72" Halsbanden. 
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Den ausseren Duerchmiesser (OD) vum 12" Halsband 


ass normalerweis 1", awer wann Dir kaaft, 


den OD muss gemooss ginn fir sécher ze sinn 
si vum richtegen Duerchmiesser. Et ass gutt 
Waert opzeweisen hei, datt Dir waert 
heiansdo Halsbanden treffen déi, 

obwuel si 2", sinn net 1" OD, awer 


liicht méi grouss oder méi kleng. Dést ass wéinst 


der Tatsaach datt verschidden Hiersteller kenne maachen 


Halsbanden op liicht énnerschiddlech Spezifikatioune. 
Virausgesat datt d'Krauwen téscht 25,40 mm sinn 

- 26mm (1") si waerten e gudde Rutschpass sinn 

am Empfangerrdhre. Och moossen 

d'Langt (Dicke) vun den Halsbanden; ze 

soll ongeféier 11mm laang sinn. Jiddereen 

Halsband gétt mat enger Schraube ausgestatt, 

deen, wann se festgehal ginn, den Halsband halt 

d'Bar oder d'Rohre op déi se ugepasst ass. Dés 
Schrauwen sinn net néideg fir déi drai 

Halsbanden déi mir am Empfanger passen; 

dés sollen unscrewed an 

verworf. De bannenzegen Duerchmiesser, (ID), muss 
erhéicht ginn op zwee vun den drai Halsbanden 

vun hiren aktuellen 12,70 mm (2”) op eng ID 


vun 14,2 mm. D'Grénn fir dés waert 


spéider kloer ginn. 


E 14,2 mm (9/16”), Kegelstift Reamer ass 

fir désen Zweck néideg. Souwuel direkt an 
tapered reamers sinn extensiv benotzt an 
Ingenieur, a si wait verfligbar 

zweet Hand. Eng gutt Quell fir Versuergung sinn 
Second Hand Tool a Maschinnen 

Handler, wou ganz Késchte vun reamers 

ka fonnt ginn. Vill Faillite Stock Artikelen 

an onbenotzten Zoustand kann och kaaft ginn 
zu engem Emwandlung vum neie Prais. 


Wat och émmer Dir maacht, kaaft net nei 
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Foto 27: D'Krauwen sinn ausgeraift 


mat engem Reamer oder ahnlechen Tool. 


reamers, si sinn verbueden deier, 

an, wéi uewen uginn, et ass 
onnéideg dat ze maachen. Beim Kaf vun all 

reamer Occasioun, kontrolléiert dat émmer 

d'Schneidkante si schaarf an 

onbeschiedegt, wann am Zweiwel, froen een 

wee weess! Séchert engem Halsband an 

engem Vize a Plaz der reamer an engem géeegent 

"Tap Holder’, oder e manuelle Buer kéint sinn 

benoizt, virausgesat datt de Chuck grouss genuch ass 


den Duerchmiesser vun reamer ze akzeptéieren. 


Fir sécherzestellen, datt de Reamer duerch den 

Halsband prdazis passéiert, halen de Reamer als 

no engem richtege Wénkel op de Halsband Gesiicht als 
méiglech. Gélle ganz liichte Forward Drock 

op de Reamer bis et de ganze Wee passéiert 

duerch d'Métt vum Halsband, (Foto 27). 

Genau déiselwecht Prozedur gétt duerchgefouert 


op der zweeter vun den drai Halsbanden. Déi 


Halsbanden sinn elo prett fir an de 


Empfanger. Eelef 6mm Duerchmiesser Kuppel 
Kopfschrauwen, 6 mm laang (gemooss 

vun der Ennersait vum Kapp bis zum Enn 

vum Fuedem), sinn erfuerderlech fir de 

Halsbanden an der Positioun. D'Socket Schrauwen muss 
hunn déi selwecht thread Gréisst, (Pitch), wéi de 

Grub Schrauwen, sou datt d'Socket Schrauwen waert 


an d'Krauwen schrauwen. En Krunn muss och sinn 
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opkaf mat der selwechter Fuedemgréisst wei de 
Schrauwen. Déi zwee 6mm Lacher hu mir gebuert 
virdrun, (wann déi zwee Empfanger waren 
zesummen ageklemmt) erlaabt zwee vun de 
Halsbanden am Empfanger ze bolten. 


Setzt den éischten modifizéierten Halsband an de 


Empfanger, just virum Ausstousshafen, 

a riicht d'Krauwen grub Schraube Lach mat dem 
Empfangerbolt Lach. Benotzt en Hexagon 

Schléssel a Schrauwen an ee vun de Socket Schrauwen 
duerch den Empfangermauer an an d' 

kraag. Dréckt d'Schraube fest fir de 

Halsband op der Plaz. Elo setzt déi zweet an, 
(onmodifizéiert), Halsband an d'Bréck vun der 
Empfanger a séchert et an der Positioun mat der 
selwecht Prozedur. Déi drétt, (geannert) 

Halsband ass lénks vun der Ausstouss agesat 

port. Buer e 6mm Lach an déser Positioun 5,5 

mm vun der lénker Sait vun der port, Ofsécherung 

et op der Plaz mat enger Socket Schraube. Géi sécher 
datt all drai Schrauwen gréndlech enk sinn, fir datt 


d'Krauwen net beweegen. Déi zwee 


Halsbanden op der viischter an breech Enn vun der 
Empfanger sinn elo op déi aner drdai gebrillt 

Saiten, sou datt all Halsband drai akzeptéiert 

méi Schrauwen. Déi drétt Halsband, lénks vun 

den Hafen, gétt neémmen op zwou Saiten gebuert, dh de 
uewen a lénks Saiten. Mir kénnen net blann boren 
duerch d'Receiver Maueren an hoffen ze 

Situéiert den Zentrum vun all Halsband. Mir mussen, 
dofir, fannen d'Positioun vun all Halsband 

virum Buer vun de Lacher. Deen einfachste Wee ass 


e Set Quadrat ze benotzen an eng Linn ze schreiwen 


ronderém all drai Saiten vum Receiver an 


Linn mat der Métt vun all Socket Schraube 


virdrun ugepasst. Elo Moossnam an den Zentrum vun 
all Zeil a schloen eng Mark. Dést waert Foto 28: Drai Halsband op de 


ginn lech d'Positioun vun den Halsbanden op Empfanger. 
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all Sait vum Receiver. Wou de 

Punch Marken uginn, Bohr 2 bis 3 mm 

Duerchmiesser Lach duerch déi aner Saiten vun den 
drai Halsband. Elo benotzt déi richteg 

Duerchmiesser vum Buer fir d'Tappgréisst, dh 5 mm, 
Bohr all Lach op de richtegen Duerchmiesser nei. 

All Lach gétt elo getippt, an dat anert 

aacht Socket Schrauwen ugepasst a festgehalen, (Foto 


28). Kuckt duerch den Empfanger vun 


Enn zu Enn a kontrolléieren, datt d'Schrauwen 


kann net am Zentrum vun den Halsband gesi ginn. 
Wann d'Enn vun de Schrauwen sichtbar sinn 
muss verkierzt ginn. 

Mat den Halsband geséchert bannent der 


Receiver, kénne mir weidergoen ze montéieren 
a fit de barrel, breech Block an 


mainspring Assemblée. 
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Fabrikatioun engem rifled Pistoul barrel géif eng 

Dréibank an rifling Maschinn verlaangen, an 
selbstverstandlech, relativ wéineg Leit eege esou 
Equipement. Mat all Feierwaffen, déi wierklech kann 

als hausgemaachte beschriwwe ginn, musse mir 
Komproméss der inherent Richtegkeet vun der 

rifled barrel, fir déi einfach gebaut 

glat gebuerene Versioun. lwwerdeems d'Genauegkeet 
vun der Pistoul oder Gewier ass ganz wichteg, 

der firepower vun der Maschinn Pistoul heescht 
Genauegkeet ass vu sekundarer Wichtegkeet. 
Zouverlasseg sou vill Kugelen un de 

Zil sou séier wéi méiglech ass den Haapt 

Iwwerleeung. Wann Dir besétzt oder hutt 

Zougang zu engem Dréibank, der evident Method vun 
barrel Bau wier et ze Maschinn 

als zolitt Eenheet. D'Buerg géif verlaangen 

machining zu engem Duerchmiesser vun 7,5 mm, benotzt 
eng "laang Serie" Bueraarbechten, an dann chambered 

an déi iblech Manéier benotzt der 

entspriechend Kaliber vum Kammerreamer. 

A .32 Kaliber Kugel waert eng gutt Press fit ginn 

an engem barrel machined zu engem gebuert Duerchmiesser vun 
7,5 mm. Fir d'.380 Ronn, engem Buer Duerchmiesser 

vun 8,7 oder 8,8 mm soll benotzt ginn. Déi 

génschteg Faass ass vill méi einfach ze maachen. Et 
besteet aus enger zwee Komponent Assemblée, dh 

eng Langt vun héichstaerkt nahtlosen Schlauch, 

verstaerkt mat enger Serie vun Schacht Spar 

Halsbanden. D'Krauwen si vun der selwechter Gréisst, 


dh 2", wéi déi mir just bolted hunn 
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op der bannenzeg vun der ieweschter Receiver Rouer. 
De Faassrohr ass eng 9 Zoll Langt vun 14,29 x 3,25 mm 
nahtlos mechanesch Rohre, 

(SMT). D'Kategorie 'SMT' an 'SHT' vun 

Réier sinn roueg extensiv benotzt fir 

industriell Uwendungen a si vu perfekt 

adaquate Kraaft fir d'improviséiert Feierwaffen barrel. 
D'Krauwen net némmen 

verstaerken de Faass, awer och d'Erhéijung 

Fasser ausserhalb Duerchmiesser, sou erlaabt de 
barrel an der ieweschter Receiver installéiert ginn. 
ler mer d'Krauwen passen, muss de Faass sinn 
Chamber fir den .32 Kaliber ze akzeptéieren 
Cartouche, (Kuckt Appendix 'E' fir den .380 

kaliber). Fir de Faass ze kammeren, a 

‘Chamber Reamer' waert néideg sinn, (kuckt 

Anhang 'C' fir Zouliwwererléscht). Eischtens, de 
barrel muss fest an engem Vize geséchert ginn. 

Setzt de Quadratschacht vum Reamer ana 

géeegent Krunn Titulaire an dann Rutsch der 

reamer an d'Fasser gebuert. Fuert weider 

rotéiert de Reamer an d'Auer Richtung, 

iwwerdeems liicht Virsprong Drock op de 

reamer. Eng kleng Quantitéit vun ‘Ausschneiden 
Verbindung' soll och op d' 


reamers opzedeelen Kanten, fir eng glat ze garantéieren 


faerdeg ze bannen Emfang vun der 

Chamber Maueren. Ewechzehuelen der reamer um 
Intervalle wahrend dem Kammerprozess 

a virsiichteg botzen d'Fasser gebuert 

mat engem Drot Botz Pinsel. Wanna 

Cartouche waert Chamber zu enger Déift wou 
3mm vun der Cartouche Basis riicht aus 

d'Fasser breech, d'Kammer ass geschnidden 

déi richteg Déift. De Grond dofir 

Protrusioun waert méi spéit kloer ginn 


wa mir ufanken d'Maschinn ze montéieren 
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Foto 29: D'Basis vun der Cartouche 
muss 3mm aus dem Fass erausstoen 


Pistoulen Breech Block, (Kuckt Foto 29). 

No der Chamber Prozess, der 

d'Kammerménd muss ofgeschaaft ginn, 
(bevelled), entweder mat engem countersink 
opzedeelen Outil oder engem de-burring Outil. 
Den Zweck fir d'Entrée an d'Chamber ze chamferen 
ass d'glatt Ernierung vu Patrounen vu Magazin 
op Faass z'erméiglechen. Déi 

chamfer soll geschnidden ginn sou datt et misst 
ongeféier 1 mm bis 1,5 mm Duerchmiesser (Pfeil), 
(Kuckt Figur X). Endlech, ewechzehuelen all Metal 
shavings, etc, aus der bannenzeg vun der 
Chamber a gebuert, a kontrolléiert datt a 


Cartouche waert Chamber ofgefaangen énnert sengem 


eegene Momentum. 


FIGUR X. 


Keng Kraaft soll fir Chamber néideg ginn 
der Cartouche, an et soll glat an der Chamber 


Rutsch. Nom Ausschneiden vum 
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Chamber Mond Schrag a kontrolléieren der 


Cartouche fit, kénne mir ufanken ze montéieren 


de Faass. 


De Faass ass mat sechs 2 "Krauwen ausgestatt, dés 
sinn déi selwecht Gréisst wéi déi bannen bolted 

der ieweschter Receiver. Mir hu schonn eng 

barrel Halsband bolted bannent de Receiver, ze 
d'Recht vun der Auswee port. Dést ass 

aus dem Receiver gelascht a gesat 

iwwer d'Kammer Enn vum Faass. Dést 

Halsband ass schonn op eng reamed eraus 

ID vun 14,2 mm (9/16 ") a soll eng snug sinn 

Press fit iwwer d'Fass. Fénnef weider Halsbanden 
muss elo reamed eraus, benotzt déi selwecht 

14,2 mm taper pin reamer mir virdrun benotzt 

am Kapitel sechs. Rutsch zwee Halsbanden op de 
barrel, hannert der barrel halt Halsband, an déi 

aner drai virun der halt 

Halsband, (Foto 30). Benotzt e sechseckegen Schléssel an 
d'Schrauwen gréndlech festhalen 

jiddereng vun de fénnef Halsbanden. Et ass wichteg ze 
setzen d'Haltkraaft iwwer d'Faass d' 

selwecht Manéier Ronn wéi et an der 

Empfanger. Wann et net ass, waert et net méiglech sinn 
bolt de barrel un den Empfanger. Setzt de 
zesummegefaasst barrel an der Receiver an 

bolt et an der Plaz mat de véier Socket Schrauwen 
virdrun gelascht, (Foto 31). Mam Faass 

an Positioun, sécherstellen, datt et sécher ass a mécht 
net réckelen oder dréinen. Ganz wéineg ‘Spill’ 

soll téscht dem Rouer an de Collar existéieren 
Assemblée. Wann, no rauszesichen, d'Krauwen 
waert net op de Faass rutschen, de Faass 

kann mat Sandpapier poléiert ginn bis de 
Halsbanden rutschen glat op. Et ass 


gutt derwaert hei ze weisen datt wann 9/16 " 
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Halsbanden kénne lokaliséiert ginn (mat enger Ausserung gewisen awer, datt wahrend 12" Halsbanden sinn 
Duerchmiesser vun 25,40 oder 26 mm) si rutschen liicht sinn, déi an Net-Standard 

direkt op de Fass ouni de Besoin fir se erauszekréien. Fraktiounsgréissten si meeschtens méi schwéier ze 
Wann verfigbar, siwen 9/16 " lokaliséieren. Wéi och émmer, et ass derwaert fir 
Halsbanden ginn erfuerderlech, sechs fir de Faass 9/16" Halsbanden ze froen wann Dir déi aner kaaft 
Assemblée an eng lénks vun der Material wéi se an Arem verfiigbar sinn 

Auswee port. Perséinlech Erfahrung huet Berdaich. 


Foto 30: De komplett zesummegebaute Faass. 


Foto 31: De Faass ass op den Empfanger gepasst. 
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Wéi am viregten Kapitel gewisen, ass et net 

néideg fir eng Dréibank ze besétzen fir eng Waff ze maachen 
barrel, an ahnlech, eng milling Maschinn ass 

net erfuerderlech fir d'Bréck ze bauen 

block, oder ‘Bolt’, wéi et allgemeng genannt gétt. 

Déi normal Method vun der Bolzenkonstruktioun 

wier et aus engem festen ze Maschinn 

Sektioun aus Stol. Fir déi meescht géif Pistoul 
Décideuren, déser Method waert aus dem 

Fro. Allerdéngs, wa mir némmen enthalen 

déi Sektioune vun der Bolzen déi strikt sinn 

néideg, an ignoréieren déi, déi sinn 

net, e 'skelettiséierte' Bolt kann séier sinn 

aus enger Langt vun tubing versammelt an 

eng Serie vun Schacht Spar Kragen, eng Assemblée 
ganz vill wéi de Faass, tatsachlech. 

Wann Dir eng Dréibank besétzt oder een kennt 

wien mécht, de Bolt kann einfach verwandelt ginn als 
eng Eenheet vun engem Stéck, (Kuckt Appendix 'F' fir 
Maschinist Zeechnungen). Ze sammelen eng 
‘expedient Bolt’, eng 130 mm (5 1/8”) Langt 

vun 12,70 x 2,03 mm (2” x 14 g) SMT/SHT oder 

ERW Tube ass erfuerderlech. Als éischt gétt d'Tube geschnidden 
Langt an all Enn gétt komplett geféllt 

flaach. E Tube Cutter, (verfiigbar vun all 

Store), ass eng korrekt Method fir ze garantéieren 

all Enn vum Rouer ass sou flaach wéi méiglech. 
Benotzt de Cutter fir e flaache Rank ze maachen 
ronderém de Rouer, an dann Fichier erof op de 


Ring Mark. Mat déser einfacher Method, 
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mir kénnen Genauegkeet normalerweis némmen erreechen 
zur Verfiigung fir de Besétzer vum Dréibank. Op engem Enn vun 
d'Rouer e Schlitz ass elo geschnidden, 32mm an 

Langt an 3 mm breet, mat engem Schlitzen 

Rad an engem Wenkel grinder monteéiert. Déi 

Slot gétt dann op déi richteg geschnidden 

Dimensiounen mat enger Nadeldatei, (kuckt Figur 

Y). Maacht lech keng Suergen, wann de Slot liicht manner ass 
wéi dés 3mm Miessung, et net 

egal zevill. Wann e Wénkelschleifer net 

verfugbar, eng Serie vu Verbindungen 

Lacher kénne gebiert ginn fir déi meescht vun der ze laschen 
Stol ier de Schlitz op seng korrekt gelagert ass 
Dimensiounen. Dése Slot ass den ‘Ejector Slot’, 

an deem den "Ejector Bolt" passt wéinst 

natierlech. Mir waerten désen einfachen Deel diskutéieren 
folgend Kapitel. 

D'Ejecteur Schlitz Enn vum Rohre ass elo 

‘Versunk' mat engem Handbohrer ausgestatt mat 

e 'Kegelschneidinstrument’, (benoitzt net e 

countersink Cutter well dést waert de falsche Grad 

vu Kegel schneiden), (kuckt Foto 32). Déi 

Zweck vun der tapered Mauer recess, wéi mir 

waert et elo nennen, ass d'Fittern vun ze maachen 
Patrounen aus Magazin zu Chamber a 

méi zouverlasseg Prozess. Wann der taper opzedeelen 
Outil ass net fir lech disponibel, d'Russesch kann 
riicht Mauer geschnidden, mat engem 9mm Buer 

fir d'.32 bolt, an engem 9,7 oder 9,8 mm fir de 

.380. Et soll awer bemierkt ginn, datt wann 


Drills gi benotzt fir d'Ausschneiden ze schneiden déi et muss sinn 


gemaach ier d'Ejektorslot geschnidden ass. 


Foto 32: A taper cutting Tool 
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WWUOE€ T 


FIGUR Y. 


D'Rezess akzeptéiert d'Basis vun der 

Cartouche, déi, Dir kénnt erénneren 

protrudes 3mm aus dem breech Gesiicht vun 

de barrel, (Kuckt Figur Z). D'Ausdehnung gétt just déif 
genuch geschnidden fir d'Patroun z'erméiglechen 
Basis fir "Sétz" op eng Déift vun 2 mm, an nee 
weider, (Gesinn Appendix 'E' fir .380 bolt 
Dimensiounen).D'Schéissstéck kann elo sinn 

am Rouer gepasst, et ass 8,5 mm in 

Duerchmiesser an 31 mm laang. Schneid d'Staang op 
d'Langt, gitt sécher datt all Enn flaach ass, an 


setzt se an d'Tuber konisch Enn, (kuckt 
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CARTRIDGE 
RECESS 


FIGUR Z. 


Figur AA). Dréckt d'Staang bis uewen 

Enn vun der Staang ass 2mm énner dem Enn vun 

den Tube. D'Staang gétt vun zwee op der Plaz gehal 
Stol Pins. Bohr zwee 2 mm Duerchmiesser Lacher 
duerch d'Rohre a Staang, a fléissendem an zwee 

2 mm Duerchmiesser Pins, d'Pins sinn 2 "in 

Langt. Déi éischt PIN Lach positionéiert ongeféier 2mm 
iwwer d'Enn vun der ejector Slot an 

déi zweet ongeféier 10 mm iwwer déi éischt 

Lach. Mat der Staang an der Positioun, a 

2 mm déif verspéiten Mauer Ausdrock gouf 

geschaf, eng Rezessioun déi normalerweis wier 
machinéiert an d'Front Gesiicht vum Bolzen. 

Dést Gebitt vum Bolzen ass e groussen Drock vun der 
Recoiling ausgesat 

Patrounkéscht, wahrend dem Feierzyklus. 

Déi zwee Pins eleng sinn net staark genuch 

dés Drock ze widderstoen, also d'Staang 

muss och Sélwer soldered fir extra 

Kraaft. Wéi an der Figur 'AA' gewisen, ass d' 


solder gétt op d'Liick téscht dem applizéiert 


Staang an der bannenzeg vun der Rouer. Benotzt niddereg 
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Schmelzpunkt Sélwer solder a Verbindung 

mat Flux an enger Propangasfackel. Déi zwee 
INSERT 

Pins sollen ausgetappt ginn an d'Staang ROD 

ewechgeholl. Gréndlech Coat der Staang an SILVER 

Pins mat Fluxpaste, da setzt se erém an SOLDER 

an de Schrauberrohr. Hétzt den Top 1 "oder sou vun 

der Staang an Rouer Assemblée bis et ass 

eng hell rout Faarf glanz an dann d'L6t applizéiert. Et 

ass léiwer sou vill ze erlaben 

solder wéi méiglech téscht der Staang ze Flux 

an Tube, awer géllen net sou vill datt et 

iwwerflésseg op d'Spétzt vun der Staang selwer. 

Silver solder waert némmen Flux op, an 

festhalen, Flach déi éischt goufen 

mat Flux behandelt. Dofir, secherstellen nee 

Flux ass prasent uewen op der Staang virun 

fankt d'Rouer ze waarm. Nom Lot, 

Loosst d'Tube ofkillen, awer net ausléisen 

et am Waasser. Poléiert de Rohre mat Sandpapier 


all Flux Rescht ewechzehuelen an ewechzehuelen 


all iwwerschésseg solder mat engem Fichier. 


Mir hu schonn de ejector Slot geschnidden awer 


elo musse mer seng Déift 6m eng vergréisseren 


extra 1,5 mm. Dést kann gemaach ginn andeems Dir benotzt 


FIGUR AA. 


oder drai Standard Blades, zesummegeknappt. mat der Schaft vun engem 1,5 mm Buer. 


ee vun de grousse Power Hacksaw Blades, 


Run der viischt zréck an dA bannen der Drill d'Lach zu enger spezifescher Déift, sot fir 

Slot bis déi néideg Déift erreecht ass. eis Beispill, 12mm. D'Schéissstift muss 

Eng gutt Plaz fir benotzt Power Hacksaw ze fannen protrude 1mm vun der Spétzt vun der Staang Gesiicht 
Blades ass Are lokalen Ingenieursgeschatt. an dofir soll de Schéissstift 13mm laang sinn. An 

Kuckt duerch d'Schrottbehdalter an Dir anere Wierder, de Pin 

soll een oder méi fannen, muss 1mm méi laang wei d'Déift vun der 

perfekt gutt genuch fir désen Zweck. Lach an deem et agesat gétt. Benoizt a 

De nachste Schrétt ass en 1,5 mm Duerchmiesser ze bueren grit Steen a Form een Enn vun der PIN zu 

Lach an der ieweschter Zentrum vun der Feierpin Staang e liichte Taper. Féllt e Tropfen ‘Loctite’ Lagerklebstoff 

op eng Déift vun téscht 10 an 12 mm. Dést an d'Pinloch an 


Lach akzeptéiert de Feierpin deen gemaach gétt setzen d'Schéissstift. Loosst elo de ganzen 
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Assemblée bis de Klebstoff setzt. Emmer 
kontrolléieren, an duebel kontrolléieren, datt de PIN ass 
richteg un de Virsprong ugepasst 

Miessung virum permanent Kleeblatt 

de Pin an der Positioun. Wann de Pin falsch ass 
gesat, der Waff waert entweder versoen ze Feier oder der 
PIN wdert snag op der Cartouche Basis wéi de 
Cartouche rutscht vum Magazin zu Chamber. Dést 
kann d'Waff verursaachen 

Stau oder de Feierzyklus onbestanneg maachen an 
onzouverlasseg. Siwen Halsbanden sinn elo gesat 
iwwer déi faerdeg Rouerversammlung, wéi gewisen 
an der Figur 'BB'. Dés sinn déi selwecht Gréisst wéi 
déi fir de barrel benotzt ginn, dh 12” a waert 

rutscht direkt ouni Annerungen. 

Wei och émmer, op engem vun de Halsbanden, Buer a 
5mm Duerchmiesser Lach direkt Géigendeel der 

Grub Schraube, duerch d'Krauwen Sait Mauer. 

Tippen op dést Lach sou datt et e 6mm akzepteiert 
Duerchmiesser Socket Schraube ongeféier 18mm in 
Langt. Rutsch all siwen collars iwwer de Rouer aus 
dem Enn Géigendeel der ejector Slot, der 

drétten Halsband ass deen mat dem extra Lach 
gebuert ass. Stack d'Krauwen sou datt se sinn 
komplett mat dem Enn vum Rohre spulen 


an dann d'Schrauwen festhalen. Déi 


6mm Socket Schraube wierkt als Bolzengriff 

a kann elo an der geschrauft ginn 

geannert Halsband, (Foto 33). Wa mir kucken 
der viischter Gesiicht vun der bolt, direkt an de 
recess, der ejector Slot soll weisen 

déi drai Auer Positioun an de Bolzen 


Handle bis zéng drésseg (Figur CC). Déi voll 


zesummegebaute Bolt kann elo agesat ginn 

den Empfanger. Ewechzehuelen de Bolt Gréff an 
rutscht de Bolt an d'Positioun. Elo schrauwen de 
bolt Gréff zréck an de bolt duerch d' 


bolt Griff Slot. Kuckt duerch d'Ejektor 
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FIGUR CC. 


Lach an der lénker Sait vun der Empfangermauer, 
a kontrolléiert datt d'Ejektorslot sichtbar ass, 

an, a korrekt Ausriichtung mam Lach. 

Wann néideg, ajustéieren de Bolt Gréff 

Positioun bis d'Ausrichtung erreecht ass. Elo 
fest de Bolthandtak fest, (Foto 34). 


D'Luck téscht der breech Gesiicht vun der 
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barrel an der viischter Gesiicht vun der bolt soll 

elo kontrolléiert ginn. Dés Miessung ass 

wichteg, an allgemeng geschwat, et 

soll et méiglech sinn e Stéck dénn ze setzen 

Kaart téscht den zwou Flach. De Spalt 

suergt dofir, datt de Bolzen net an d'Schrauwen klappt 
breech Gesiicht wann d'Waff 'Dry Fired’ ass, 

dh ouni Cartouche an der Chamber. Andeems Dir de 
Stack vun Halsbanden liicht no vir beweegt, kann de 
Spalt erhéicht ginn, oder 

réckgangeg fir de Géigendeel Effekt, 


wann néideg. 


Foto 33: De komplett zesummegebaute Bolzen. 


Note Positioun vun ejector Slot a Relatioun zu 


Bolzen Handle. 


Foto 34: D'Bolt installéiert am 


komplett zesummegesat 
ieweschte Receiver. 
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Den Ejektor ass den Deel vun der automatescher 
Feierwaff dat 'Kicks' déi verbrauchte Fall eraus 
duerch den Ausstousshafen warend dem Feier 


Zyklus. Mat ganz wéineg Ausnahmen, der 


ejector besteet normalerweis aus engem einfachen viischt 


dat verbénnt mat der Basis vun der 


Cartouche wéi de recoiling Fall fiert der Och wann den Ejektor ganz einfach ass, ass seng 


korrekt Langt essentiell, (kuckt Foto 35) 
bolt hannert; also fléissendem de Fall aus 


d'Schéisswaffen duerch d'Ausstousshafen. FIG U R D D 
Mir maachen den Ejektor aus engem 6mm 
Duerchmiesser Socket Schraube 12" an der Langt. Déi 
Enn vun der Schraube gétt an engem 2mm décke Filet 
Blade fir eng Langt vu ronn 5 mm. Eent 

D'Kante vum Blade gétt dann op e Kegel gefeelt, 
sou datt de Géigendeel Rand als Resultat zu engem 
Punkt gemaach gétt (kuckt d'Figur 'DD’). 

Den Ausstouss gétt elo an den Ejecteur agebaut 
Lach a behalen an Positioun mat enger Mutter. 

ler d'Mutter zougedréckt ass, den ejector 

muss sou de spitzen Sait vun positionéiert ginn 
den ejector steet virun der Chamber. Eemol 

den Ejektor ass an der Positioun, rutscht de Bolt 
zréck an dA e puer Mol, kontrolléieren 

datt et net op den Ausstouss bindt oder knascht. 
Den Tipp vum Ejektor soll bal schrauwen 

énnen vun der ejector Slot, eng kleng 

Betrag vun Handfitting kann néideg sinn fir dést 
z'erreechen. Wann de ejector ze laang ass et 
binden op de Bolt, a wann et ze kuerz ass, waert 
net d'Fall auswerfen wann d'Waff ass 


entlooss. 


-59- 


Machine Translated by Google 


Zwangsvoll hausgemaachte Feierwaffen 


Foto 36: D'Fréijoer coiling Maschinn. 


D'Haaptfeder muss déi richteg Langt sinn, 

Kraaft an Duerchmiesser. Wann d'Fréijoer och 
staark, d'Patroun generéiert net genuch Drock fir 
d'Aktioun z’erreechen, 


a verwandelt den automateschen an engem eenzege 


Schoss Feierwaff. Wann de Fréijoer ze hell ass, kann et net 


sou vill Recoil Kraaft absorbéieren wéi néideg. 

Dést kann zu exzessive Belaaschtung op d'Resultat 
Aktioun oder souguer eng Breech Explosioun, wéi de 
Schraube mécht ze séier op. Wei ech uginn an 
Volume eent, probéiert déi richteg ze fannen 

Kraaft, Langt an Duerchmiesser vum Fréijoer 


ka schwéier sinn. Aus désem Grond kann et eng 


5,5 mm Staang an e Stol Halsband. Et ass perfekt 
méiglech déi ganz Maschinn ze bauen 

énner enger Stonn a mécht d'Spiral vun engem 
Fréijoer eng einfach Prozedur, (kuckt Figur 

'EE’). 

Als éischt dréit e 5,5 mm (3/16”) Duerchmiesser Lach 
Y_“vun all Enn vun der Bar. Dann 4%" 

vun all Enn schreift eng riicht Linn. 

Klemmt d'Bar an engem Vize an Hétzt d'Gebitt 

vun déser Linn mat engem Gas Fackel bis de Stol 
ass eng rout Faarf glanzend. Biegen d'Enn vun 

der Bar op déser Positioun an engem richtege Wénkel 
an dann dés selwecht Prozedur widderhuelen bei 

de Géigendeel Enn vun der Bar. Der Basis 

Sektioun vun der Maschinn ass elo prett ze sinn 
equipéiert mat der mandrel, ronderém déi de 

Fréijoer ass opgerullt. Dést ass eng 23 12 "Langt vun 
5,5 mm Stahlstang. Op engem Enn vun der 

mandrel Buer engem 1,0 oder 1,5 mm Lach duerch 
der Staang, 1 "vun Enn. Biegen den 

Géigewier Enn vun der mandrel an zwee richteg 
Wenkel fir eng Form der winding Gréff. Et waert 

ginn néideg der mandrel an de 

Basis a markéiert d'Positioun vun deenen zwee 

biegt ier de Gréff ze béien 

Form. Andeems Dir eng Gasfackel benotzt fir d'Staang z’erhétzen 
op de Punkten wou déi zwee Béie sinn 


gemaach ginn, de Gréff ass liicht geformt mat 


Noutwennegkeet sinn fir eisen eegene Mainspring ze coiléieren. R¢g} Zang. Stiech der mandrel an der 


ass awer vill méi einfach wéi et am Ufank kann 
schéngen. 

Fir d'Fréijoer ze coilen brauche mir eng 14 ft Langt 
vun der selwechter 20 Jauge Fréijoer Drot fir de 
Magazin Fréijoer benotzt. ler mer kénnen dréinen 
de Fréijoer, eng einfach Fréijoer coiling Maschinn 
muss gebaut ginn. D'Maschinn besteet aus 

némmen drai Deeler; eng 25" Langt vun 19,05 x 5 


mm (3/4" 3/16") flaach Bar, eng 23 42" Langt vun 


Bis 


Basis a séchert et mat enger 

Stol Halsband. Dréckt de Gréff an de 

mandrel soll fléissendem dréihnen. 
D'Maschinn ass elo an engem Vice ageklemmt 
a mir si prett fir de Mainspring ze spullen, 
(Foto 36). Gitt den Drot duerch d' 

Lach a béien d'Enn an eng 

Knuet fir ze verhénneren datt et erauszitt. 


D'Langt vum Fréijoersdraht muss plazéiert ginn 
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énner konstanten Drock fir d'Fréijoer ze spullen. 

Déi einfachst Method ass op et mat ze stoen 

béid Féiss, béid Hann frai ze guidéieren 

den Drot a dréit de Gréff. Benotzt déi lénks 

Hand fir den Drot an e liichte Wénkel ze halen warend 
de Gréff dréit. Fuert weider bis d'Fréijoer iwwer d'ganz 


Langt vum Dorn opgerullt ass. Eng Spalt vu 4 mm, bzw 


doriwwer, soll téscht all existéieren 

coil. Dése Spalt kann erhéicht oder reduzéiert ginn 
warend der Spullung andeems Dir den Drot op e méi 
oder manner Wenkel halt. Déi éischt drai oder véier 
coils waerten de Wénkel diktéieren, bei deem den Drot 
hale soll, ier déi verbleiwen Langt opgerullt gétt. D'dorn 
soll wahrend coiling liicht béien eraus ze weisen, datt 
genuch Spannung op den Drot applizéiert gétt. Schnétt WASHER 
duerch d'geknott Sektioun an all iwwerschésseg Drot a 


mam Fréijoer 


nach op der mandrel, kompriméieren et voll 


e puermol. Nom Fréijoer ass FIGU R FF. 


kompriméiert gétt bemierkt datt de 


Mat der Haaptféier a Guide Staang 
Fréijoer ass an der Langt vun 16" bis 


be gebaut kénne mir d'Recoil Schild bauen, 
ongeféier 11". Ewechzehuelen der mandrel Halsband an 


; déi verantwortlech ass fir de Bolzen ze halen 
Rutsch der mandrel aus der Maschinn ze , 


Guide a Fréijoer an Positioun. 


RECOIL Scheld 


Fraisetzung de Fréijoer. Schneid elo d'Fréijoer op eng 


Langt vun 9 2" mat enger Zang. 


D'Haaptféier ass elo faerdeg a prett fir op De Halsband ass op de Breech Enn vun der 


d'Fréijoersleitstang gepasst ze ginn (kuckt d'Bild 'FF'). ieweschte Receiver Akten schonn als recoil 


Be Guldesss-eng. amen Langtwan Schéld, mee muss ee Schrétt geannert ginn 


5 mm Duerchmiesser Staang. Een Enn ass ofgerénnt, ’ : : 
weider. En 2 Zoll Duerchmiesser 'Schlammfligel 


(konisch), an dél aner mat engem 6mm ausgestatt Waschmaschinn' muss un de Kraang geschrauft ginn 


kraag. De Halsband ass 7 mm vun . , : ; 
als Méttel fir d'Bréck ze versiegelen 


d'Enn vun der Staang. 
: vum Empfanger. D'Waschmaschinn soll 


Rutsch eng 1 "Duerchmiesser Gummistécker Krunn Waschmaschinn hunn eng 6 oder 7 mm Lach. Schlammfligel 
op de konischten Enn vum Guide a dréckt et erop bis Waschmaschinne kommen a ville verschiddene Gréissten 
et de Halsband beréiert a si wait verfligbar vu Bolt 
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an nut stockists, a gutt Hardware 

Geschiafter. Eischt, ewechzehuelen de Halsband vun der 
Empfanger an temporar d'Waschmaschinn un 

den Halsband, wéi an der Figur 'GG' gewisen. Déi 
Halsband muss sou zentral wéi bolted ginn 

méiglech op d'Waschmaschinn. Eng aner Waschmaschinn, egal 
Duerchmiesser iwwer 1", gétt op der anerer Sait gesat 
vum Halsband sou datt de Halsband ageklemmt ass 

téscht den zwou Waschmaschinnen. Gréndlech 

d'Mutter an d'Schraube spannen an dann zwee bohren 


3mm Duerchmiesser Lacher duerch d'2" Waschmaschinn 


an de ganze Wee duerch den Halsband, (Figur 
'HH'). Dés zwee Lacher mussen positionéiert ginn 
FIGUR GG 


téscht de véier Socket Schrauwen Lacher (dés 


erlaben de Halsband un der bolted 
Empfanger). Genauegkeet vun Bueraarbechten de Halsband ass 
ganz wichteg. Wann d'Lacher an der 


falsch Plazen waerten se entweder duerchschneiden QOD 


an d'Schrauwen Lacher oder Passe ze no un der 

bannen oder baussenzeg Mauer vum Halsband. Déi lescht 
mécht et schweier d'Lacher ze tippen; wat de nachste @mmn 
Schrétt ass. Run engem Krunn duerch all Lach 


a schrauwen d'Waschmaschinn un den Halsband, wéi gewisen 


an der Figur 'Il’. Elo setzt de Halsband an 
FIGUR HH 
Washer Assemblée an d'Bréck vun der 

Receiver a sécher et am Plaz mat de véier 

Socket Schrauwen. Benotzt e Schréftsteller a markéiert de 
bannen Gesiicht vun der washer benotzt d'Maueren vun 
den Empfanger als Guide. Schrauwen d'Bolzen aus 

an ewechzehuelen der Waschmaschinn an et waert 

mat engem Quadrat markéiert, wéi an der Figur gewisen 


'JJ'. Setzt d'Waschmaschinn an e Vice a Fichier 


all Sait erof op de Schréftsteller Linnen bis et ass 


Quadratform, wéi an der Figur 'KK' gewisen. 


Liicht ewechzehuelen all schaarf Ecker op der 


Waschmaschinn dann de Quadrat sécher schrauwen 


FIGUUR II 


Waschmaschinn an den Halsband, wéi an der Figur ‘LL’. 
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Mainspring, Guide a Recoil Schéld 
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FIGUR Ju. 


FIGUR LL. 
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Foto 37: De komplett zesummegesate Réckwee 
Schéld. 


[fos b= Pm fw pe me tnt 2 oy 


Foto 38: D'recoil Schéld, mainspring a Guide 


Staang. 


D'Recoil Schéld ass elo faerdeg a kann 

aus dem Receiver unbolted ginn, ze erlaben de 

Fréijoer a Guide ze montéieren, (Foto 37). 

Rutsch d'Fréijoer op de Guide Staang an dann dés 
Assemblée an d'Recoil Schéld setzen, (Foto 38). Pull de 
Bolt ganz zréck 

an halen et an déser Positioun. Halen d'Schéld a Guide 
Assemblée am palm vun der Hand a benotzen Ar 
Fangeren der 

Fréijoer an der hallef kompriméierter Positioun. 
Warend de Bolt zréck halt, setzt d'Fréijoer a féiert an déi 
huel Métt vum Bolzen (Mainspring Recess) bis d'Schéld 
komplett agebaut ass. Loosst de Block no vir rutschen 


fir d'Spannung op de kompriméierten ze befreien 


mainspring, schrauwen dann an de véier Socket 
Schrauwen fir d'Recoil Schéld ze halen, Fréijoer 


a Guide Staang an Positioun, (Foto 39). 
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Pull de Bolt e puer Mol zréck a kontrolléiert 


datt et ouni Bindung glat beweegt oder 
snagging op all Deel vum Fréijoer an 


Guide Assemblée. 


Den ieweschten Empfanger ass elo komplett zesummegesat 


(Foto 40) 


Foto 39: D'Recoil Schéld ugepasst 


Empfanger. 


Foto 40: De komplett zesummegebauten Uewerempfanger. 


NOTEIERT: Wann d'Schrauben Haaptféier opgerullt ass Fréijoer coiling Prozess, Dir kénnt feststellen, datt 
ronderém de 5,5 mm Duerchmiesser mandrel d'Fréijoer liicht knapper ass, wann et asetzen 
virdrun beschriwwen, der mainspring soll eng glat an de Bolzen. Wann dést begéint ass, gétt de 
Rutsch fit duerch d'Métt ginn Mainspring Rezess kann liicht vergréissert ginn mat 
vum Bolzen. Allerdéngs, wéinst der inévitabel engem 8,8 mm Duerchmiesser Bohrbit. 


Inkonsistenz, déi an d'Kraiz kénnen 
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Déi zwee komplett Receiver Versammlungen kénnen 
elo bolted zesummen an déi néideg 

Upassungen gemaach, (Foto 41). Ewechzehuelen 

déi zwee Socket Schrauwen vun énnen 

vun der ieweschter Receiver a Plaz déi zwee 
Empfanger zesummen. Déi zwee Halschen sollen enk 
matenee passen ouni Spalt ze gesinn 

téscht hinnen. Allerdéngs kann et als éischt sinn 
néideg der Héicht vun der erofzesetzen 


Magazin gutt liicht, also de fidderen Ramp 


stéiert net mat der Ennersait vun der 

Bolt. Setzt déi zwee Socket Schrauwen a Bolzen 
déi zwee Sektioune fest zesummen, (kuckt 

Figur 'MM'). De Brunn an de Magazinstopp sinn nach 
net permanent fixéiert 

Plaz. Dést ass hir korrekt ze erlaben 

Upassung, déi net méiglech ass bis den 

Waff ass komplett zesummegesat. De Magazin 
d'Lippe sollen d'Ennersait vum Bolzen beréieren, 
awer sollt et net verhénneren datt se beweegt 
glat hin an hier. Wann néideg, 

dréckt de Magazin weider an d'Brunn 

bis d'Lippen an der richteger Positioun sinn. 


Denkt drun, den Arrét ass locker a waert erlaben 


de Magazin méi héich oder méi niddereg ze beweegen 


wéi néideg. D'Wuel muss och sinn 

ugepasst sou dait de virun Tipp vun der fidderen 
Ramp beréiert d'Ennersait vum Bolzen, 

awer erém, daerf net mat de Bolzen stéieren 


glat Bewegung. Mat désen zwee 


Upassungen gemaach, der gutt an stoppen kann 


op der Plaz sélwer soldered ginn. Opgepasst net 
stéieren déi zwee Astellungen, dann trennen der 
zwee Empfanger. Ewechzehuelen der Magazin an 
Straif et vun all intern Deeler. Elo unbolt an 
ewechzehuelen de Fréijoer Fang aus dem Magazin 
gutt. Benoizt eng Propangasfackel a Verbindung mat 
Flux a Low-Schmelzpunkt Sliver-Lod 

d'Wuel ze halen an an der Positioun ze stoppen. Gélle 
der solder un der Ennersait vun der stoppen sou de 
solder stéiert net mat der Aféierung vun der 

Magazin zréck an d'Waff. Gélle net ze vill solder, 
némmen e puer Drépsen sinn 

néideg fir de Stop an der Positioun ze halen. 
Propangasfackelen a Kanisteren sinn 

wait verfugbar vun de meeschte gutt Hardware 
Geschafter. D'Gaskanister kénnen heiansdo sinn 
bezeechent als 'Propan / Butan Méschung' a sinn 
ideal fir Sélwer soldering well d'Méschung vun 

Gase ginn eng vill méi héich Temperatur wéi eng 
Standard Butan Fackel. Flux muss applizéiert ginn 

op d'Géigend wou d'L6ot erfuerderlech ass 

lafen, an dann gehétzt bis de Stol ass 

glanzend eng hell rout Faarf. lwwerdeems halt de 
Tascheluucht an Positioun, beréieren der soldering Staang 
géint de waarme Stol bis d'Lot fléisst. 

No der néideg Betrag vun solder fléisst an 

d'Gelenk, ewechzehuelen der Fackel Flam an erlaben 
den Deel lues ze killen. Wann den Deel cool ass, 
propper all Flux Reschter an iwwerschésseg solder ugefaangen 
mat enger Datei an dann poléieren mat engem Medium 
Schouljoer Sandpapier. De Magazin gutt ass 

laanscht seng iewescht Sait Rand soldered, um Punkt 
wou et duerch déi iewescht Rezessioun gaangen ass. 
Maacht d'Magazin erém zesummen a befestegt 
d'Fangfeder an d'Brunn. Mir kénnen elo schlofen 


déi zwee Receiver erém zesummen. 
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Assemblée D'Maschinn Pistoul 
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Assemblée D'Maschinn Pistoul 


Foto 41: Déi iewescht an déi énnescht Empfanger prett fir zesummen ze bolten. 
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Eng géeegent Sling ass ganz wichteg 

Accessoire op all Feierwaff méi grouss wéi e 

Pistoul, als Méttel fir einfach ze droen 

d'Waff. Natierlech, wann e Sling ass 

sinn kommerziell, kafen engem ass 

méi einfach wéi een ze maachen. Awer, wéi mat der 
Feierwaffen selwer, mir waerten dovun ausgoen, datt dést net ass 
méiglech an eng maachen ass néideg. 

Loosst d'Fakten Gesiicht, der crackpots zu Muecht 
dés Deeg sinn Verbuet Waffen, Messeren an 

all aner Séndbock Objete datt si 

wénschen. Dés Muecht verréckt nutters kéint Verbuet 
slings an holsters och. Si behaapten et waert 


stoppen Krimineller mat Waffen !! 


Eng perfekt passend Sling kann gemaach ginn 

aus engem 4 ft Langt vun Hond Féierung, oder ee vun de 
méi laang Zeilen fir Paerd, Kéi asw. 

Dés si liicht verfiigbar vun all Hausdéier, 

Reitsport oder Bauerefankerei Buttek a sinn 

aus genau deemselwechte Material gemaach wei eng 
Zweck-feieren Gewier sling. Ech léiwer Canvas, 

mee Lieder oder Nylon déngt just déi selwecht 


Zweck. D'Féierung oder d'Zeil soll 1 "bis sinn 


Foto 42: Sling buckles. 
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FIGUR NN. 


1 1/8" breet a schwaarz oder donkel gréng sinn 


Faarf. Zwee Schnalle mussen elo gemaach ginn 


befestegt de Schlaang un d'Waff. Des sinn 
gemaach Form vun engem 30 x 25mm Sektioun vun 2mm 
décke Stol Plack, (Kuckt Figur 'NN’). 


Zeechnen 'A' weist déi schaarf Sektiounen 


dat muss ewechgeholl ginn. Benotzt eng Bohr fir 
ewechzehuelen déi zwee ongewollt Rubriken an 

Fichier déi zwee véiereckege Lacher zu der 
Dimensiounen an Zeechnen 'B'. Ronn déi véier 

Ecker mat enger Datei a poléieren all Rand 

an Uewerflach vum Schnalle mat Sandpapier, 

(Foto 42). Dést poléieren ass wichteg 

well all schaarf oder rau Kante kéint 

zerbriechen oder duerch d'Slingmaterial iwwerschneiden 
eng Zaitperiod. Maacht lech keng Suergen, wann d'Schnallen 
Dir maacht sinn net genee déi selwecht Gréisst wéi 

déi an der Illustratioun, et ass némmen néideg 


fir de Schlaang an d'Schnallelacher ze fidderen. 


Passt elo d'Schlaanglangt un fir Ar 


eege perséinlech Ufuerderunge. 
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Riets a lenks Sait Meenung vun der voll zesummebruecht Feierwaffen. 
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Aus Grénn vun Bild Kloerheet, der Maschinn 

Pistoul, duerch d'Saite vun désem Buch gesinn, 

gétt a senger leschter faerdeger Erscheinung gewisen. 
D'Schéisswaff an désem Stadium hatt nach émmer seng 
Matiére Metal Erscheinung, also waerte mir diskutéieren 
hei ass déi géeegent Method vun Ofschloss. 

D'waarm Pistoul bluing Prozess benotzt an der 

Waffen Fabréck, oder vun der berufflech 

gunsmith, huet keng Plaz an engem Buch wéi dést. 
Net némme speziell Chemikalien wieren 

néideg, mee bluing Panzer an Heizung 

Apparat och. Mir hu gesinn wei eng 

Maschinn Pistoul kann op gebaut ginn 

doheem aus allgemeng verfiigbare Materialien. 

Et ass némme richteg fir d'Waff ofzeschléissen 

déi einfachst doheem applizéiert Method. 

Ee vun de beschte sicht Waff faerdeg ech hunn 

fonnt ass "Faarf Fall harden" all 

Bestanddeel vun der Schosswaff. Dést kann sinn 
gemaach mat naischt méi wei eng Gasfackel. 

Dés Method ass net richteg Fallharten, awer gétt 

en ahniechen an extrem gutt ausgesinnte Finish. 

Mat Ausnam vum Bolzen, Sear a Quellen, sinn all 


Deeler mat der folgender Method faerdeg. 


All siichtbar extern Flachen musse sinn 
geschleeft zu engem glat poléierte Finish mat engem 
feine Grad vu Sandpapier. Wat besser ass 


Ofschloss ass ier Dir d'Schlagfackel opdroen, de 


besser gesait den Ofschloss duerno aus. 


7a: 


Wéi ech virdru gesot hunn, ass et vill méi einfach 
poléieren d'Deeler nodeems all Deel gemaach ass, 
anstatt all Sektioun ofzeschléissen 


vun der Waff op déser Etapp. 


Als éischt waerte mir déi iewescht an déi énnescht faerdeg maachen 
Empfanger. Ewechzehuelen all intern Deeler aus 
der ieweschter Receiver mat Ausnam vun 

den Ausstouss. Place de Receiver an engem vertikalen 
Positioun op engem Stol Plack oder aner feierfest 
Uewerflach. Féllt d'Takelflamm op d'Spéizt 

Enn vun der Receiver, Holding et an déser 
Positioun bis Hétzt Réng op der Uewerflach vum 
Stol schéngen. Dést soll geschéien an 

ronn 30 Sekonnen unzehuelen engem Propan 
Gasfackel gétt benotzt. Beweegt d'Flam net 
ronderém, mee halen et op de selwechte Punkt bis 
d'Stol gesait Faarf anneren. Elo 

réckelt d'Flam méi wait erof op den Empfanger 

an, op all 2 "Intervall, widderhuelen der 

Prozess uewen beschriwwen. Wann déi ganz 

Sait vum Empfanger ass 'Héizt behandelt’, dréien 
den Receiver ronderém an duerchzeféieren der 
selwecht Prozedur op déi aner drai Saiten. 

Déi énnescht Receiver ass faerdeg an genee der 
selwecht Manéier. Huelt net de Gréff ewech wei et 
kann am Plaz lénks ginn, mee sécherstellen all 
intern bewegbar Deeler ginn ewechgeholl. 

De Magazin muss och gesiraift ginn 

virun der Magazin Kierper kann 

faerdeg. D'Faassversammlung kann sinn 

faerdeg als komplett Eenheet ouni mussen 
d'Krauwen ewechzehuelen, ma wéinst dem 
schwéier Jauge vun Rouer an deck vun der 
Assemblée, Heizung vum Stol waert huelen 

méi laang. Kleng Sektiounen, wéi den Ausléiser a 


Schutz, sinn an der selwechter faerdeg 
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Finale Ofschloss 


Manéier wei déi méi grouss Komponenten. Natierlech 
d'Schéisswaffen konnt faerdeg ginn mat engem vun 
déi kal Pistoul blo Finishen sinn aus 

all Pistoul Buttek, mee de Wee Saachen sinn 

goen do viaicht net vill Pistoul Butteker ginn 

lénks virun ze laang! Ausserdeem, d'Hétzt 
Behandlung Method vun Ofschloss ass méi 

haltbar an menger Meenung no besser ausgesinn. 
Wann Dir decidéiert de kale Blueing ze benotzen 
Method, Ech géif roden d'Fléssegkeet ze kafen 
Versioun vum Produkt. Et soll feststellen, 

awer, datt déi kal Pistoul blo Fléssegket wdaert 

keng déif Kratzmarken ofdecken 

prasent op der Waffen externen Flach. 

Egal wéi eng Method vun der Veraarbechtung benotzt gétt, et 
waert kucken némmen esou gutt wéi de Montant vun 
Efforten Dir am Viraus. Notéiert och, 


datt vill Hardware Produkter wéi z 


Schaft Spar Kragen a washers sinn 

oft Zénk plated, an der Zénk waert Améschung 

mam Blueing Prozess. Allerdéngs ass den Zink 

kann einfach mat engem schnelle Soak gelascht ginn 
an Salzsaure. Loosst d'Elementer an 

der sauer Léisung bis d'Elementer ophalen 
‘bubbelen’. Dést weist datt all Zink 

gelascht gouf. Als Méttel vun 

verhénnert d'Bildung vu Rush, d'Deeler 

kann dann an engem waarme Bakpulver getippt ginn 
Léisung (Soda a waarmt Waasser) virun 

weider fir d'Deeler ze blo. De Faass 

a Boltversammlungen brauchen net ze sinn 

ofgebaut a kann an der énnergeet ginn 

zwou Léisungen komplett zesummegesat. Wat och émmer 
Prozess géit applizéiert fir den externen faerdeg ze maachen 
Flach vun der Maschinn Pistoul, déi doraus resultéierend 


Finish soll beweisen eng agreabel eent gin. 


Faarf Bild weist faerdeg Feierwaffen. 
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Ech weess wat Dir denkt; "WELLT ET 

EXPLODEIEREN"? D'Antwert op dés 

verstandlech Fro ass e positiven NEE, 

virausgesat datt d'Waff gebaut gétt mat der 

déiselwecht Materialien a Baumethoden 

an désem Buch beschriwwen. Allerdéngs, mat all 
hausgemaachte Feierwaffen, et ass némme schlau ze testen 
Feier der Waff mat eenzelne Schoss virun 

de Magazin op maximal Kapazitéit ausféllen an den 
Ausléiser zéien !! Eenzelschéss schéissen 

als éischt mécht et och méi einfach ze gesinn wat, wann iwwerhaapt, 
Upassunge sinn néideg. Ufank, lued 

eng Ronn an de Magazin an Hunn 

d'Waff. Richt d'Schéisswaff an eng Safe 

Richtung an dréckt den Ausléiser. Déi 

Cartouche soll Feier an der verbruecht Fall 

soll duerch den Hafen erausgehait ginn. 

Widderhuelen dés Prozedur, awer dés Kéier, lued 

drai Patrounen an de Magazin an 

dréckt den Ausleéiser. D'Waff soll 

feieren e séieren Burst. Virausgesat datt keng Stau sinn 
erlieft, de Magazin ass maximal Kapazitéit gelueden 


an ee laange Burst 
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kann entlooss ginn; de Magazin entlaaschten. 

Den Ausléiser kann zu all Moment fraigelooss ginn 
wahrend der Feier Zyklus an der Sear soll 

Spar de Schraube zréck an de voll gespannten 


Positioun. 


Déi meescht .32/.380 automatesch Feierwaffen hunn eng 
ganz héich Zyklus Taux, an der zweckméisseg 

Maschinn Pistoul ass keng Ausnam zu déser Regel. 

E voll geluede Magazin waert eidel sinn 

ongeféier zwou oder drai Sekonnen, also den RPM ass 
net ze knacken. Et ass éischter deier 

op der Munitiounsfront awer. Voll Metal Jackett (FMJ) 
Munitioun muss benotzt ginn fir 

d'Waff fir zouverlasseg ze funktionéieren. De Faass 

Langt ass och wichteg well eng Langt vu manner wei 

9 "net genuch generéiert 


Drock fir zouverlasseg de Bolt z'erreechen, also net 


zevill begeeschtert mat der Hacksaw. 


D'Expedient Feierwaffen ass net virgesinn (oder 

entwort) fir mat der Fabréck gemaach Feierwaff an 
entweder gesait oder Qualitéit konkurréiere 

vun benoizte Materialien. Et ass e Komproméss 

Waff vun leschten Auswee; verfigbar wann déi meescht 
legitim a konventionell Feierwaffen hunn 

ewech legisléiert ginn, wei an den Auteuren 

Land an deem dir residéiert. Allerdéngs fir all 

Intentiounen an Zwecker, den Expedient 


Machine Pistoul ass eng liewensfaeg Feierwaffen wann 


gebaut mat engem raisonnabel Grad vun 


Suergfalt an Opmierksamkeet op Detailer. 
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D'Réiergréissten hei 6énnendrénner sinn déi néideg fir d'Haaptkomponenten vun 
der Maschinnpistoul ze konstruéieren, dh Empfanger, Faass, Magazin a Bolzen, asw. 


1) 30 x 30 x 2 mm (Uewer Empfanger) Réier sinn ideal fir de Bau vun der 
improviséierter Feierwaffenfaass. Weinst de ville 


verschiddene Rohregréissten verfiigbar an 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (énneschten Empfanger) 7 s 


‘nahtlos mechanesch' an 'nahtlos 


3) 25,40 mm x 12,70 mm + 12,70 x 0,91 hydraulesch Tubing, et ass méiglech e Pistoulfaass ze 


bauen fir bal all Kaliber vu Feierwaffen ze passen. Wa 


mame (1 x2e2"9209) (Magazin) méiglech, schwéier Jauge tubing kann fir Pistoul Fasser 


benoizt ginn, virausgesat den Design vun der Feierwaff 


_ PEERS Seen bere) et erlaabt. Wéi och émmer, et gétt kee Grond firwat e 
méi liichte Messer vu Réier net benoitzt ka ginn fir e 
7) Te0 Mine OS Ne ISD) Pistoulfaass ze bauen, awer et kann néideg sinn et mat 
SMT/SHT/ERW (Bolt) enger zweeter ze verstaerken 
6) 15,88 mm x 34,93 mm x 1,6 mm ERW Rouer oder eng Serie vu Stol Halsbanden fir extra 


Kraaft. Tube Hiersteller ginn selten d'Borgréisst vum 
(Magazin Well) 


Tube an hire Kataloge. 
Amplaz ginn némmen d'Réier ausserhalb Duerchmiesser 
7) 40 mm x 20 mm x 1,6 mm ERW 
a Wanddicke geliwwert. 
(Griff) Fir d'Buergréisst ze berechnen, d'Mauer 


d'Dicke muss mat zwee multiplizéiert ginn, an 


8) 50,80 mm x 1,6 mm (2" x 16 g) dés Miessung ofgezu vun der 
: Réier ausserhalb Duerchmiesser. Zum Beispill, a 
(Trigger Guard) 
Wanddicke vun 2,50 mm gétt verduebelt an 
Den ERW-Tubing ass ganz nétzlech fir de Bau vun gétt 5 mm. Fir e 14 x 2,50 mm Réhre, 
Empfanger an Zaitschréften oder als Hilsen fir d'Berechnung wier wéi follegt;- 


d'Verstaerkung oder d'Erhéijung vun der . 
Rouer Duerchmiesser 14 mm 


Wanddicke 5 mm 
Duerchmiesser = 9 mm 


Duerchmiesser vun engem anere Rouer. Et sollt net sinn 


benoizt fir Pistoul barrelling, ausser naischt anescht 
ass verfiigbar, wéinst senger geschweiBten Naht 


Bau. D'SMT an SHT Kategorie vun 


“775 
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Tube Gréisste fir improviséierter Feierwaffen Fasser aus .22 rimfire zu 12 Jauge Gewier. 
Seamless Mechanical Tube (SMT) an Seamless Hydraulic Tube (SHT). 


KALIBER TUBE GREISST NEMMEN (mm) _ BORE DIA (mm) _ 
.22 Rimfire 9,53 x 2,03 (SMT) 5.47 


9,52 x 2,03 (SHT) 5.46 
.25 ACP 12.70 x 3.25 (SMT) 6.20 
.32 ACP 14.29 x 3.25 (SMT) 7,79 
38/.357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9,38 
19.05 x 4.88 (SMT) 9.29 
9 mm/.380 14.29 x 2.64 (SMT) 9.01 
14.00 x 2.50 (SHT) 9.00 
15.00 x 3.00 (SHT) 9.00 
44/,410 20,64 x 4,88 (SMT) 10,88 
19.05 x 4.06 (SMT) 10,93 
.45 ACP 17.46 x 2.95 (SHT) 11.56 
12 Meter 26,99 x 4,06 (SMT) 18.87 
28,58 x 4,06 (SMT) 20.46 
28.00 x 4.00 (SHT) 20.00 Auer 
30.00 x 5.00 (SHT) 20.00 Auer 
All d'Rohregréissten, déi hei opgeléscht sinn, bidden en exzellente ‘Bullet to Bore’ Fit. All 


erfuerdert d'Chambering mat dem passenden Kaliber vum Kammerreamer. 


7G: 
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Déi folgend Léscht vu Fournisseuren verschéckt héichqualitativ 'Kammerfinish Reamers' 
weltwait. D'Praisser variéieren, awer beim Schreiwen fanken d'Chamberreamer bei ongeféier 
$ 35 (£ 20) fir e .22 Rimmfire Reamer. Fir d'Maschinn Pistoul souzen an désem Buch, e 
reamer an entweder .32 oder .380 Auto néideg. Dés Retail bei ongeféier $ 55. 

Et gi vill Chamber Reamer Fournisseuren iwwer den Internet verfigbar, vun deenen d'Léscht 


hei énnen némmen e klengt Beispill ass: - 


Netzlech Adressen: 


DAVID MANSON Prazisioun REAMERS 

820 EMBURY ROAD, 

GRAND BLANC, MI 48439, {Tel.: 810 953 0732 
USA. {Fax: 010 953 0735 


E-Mail: David@mansonreamers.com 


www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO. 

1645 WESTHAMLIN ROAD, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, {Tel.: 248 853 5555 
USA. {Fax: 248 853 1530 


E-Mail: clymer@clymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNIE TOOLS, 
840 NW 6TH STREET, SUITE F, 


GRANTS PASS, ODER 97526 {Tel.: 541 471 9161 
USA. 


E-Mail: reamers@att.net 


www.reamerrentals.com 
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Ech géif staark de Gebrauch vun engem recommandéiere 
berufflech Buedem reamer ze schneiden der 

Chamber vun all Faass. Wéi och émmer, wann et ass 
néideg Ar eege reamer ze bauen, der 

folgend Method ka benotzt ginn. Am Géigesaz zu der 
Chamber schneiden mir am Volume eent, mat engem 
taper pin reamer, der riichtaus walled Fall 

vun der .32 an .380 Patrounen heescht, datt 

eng improviséierter Chamber ka mat geschnidden ginn 
eng Serie vun drai Bueraarbechten. Fir den .32 

Chamber verlaangen mir eng, 7,8 mm Bueraarbechten an 
zwee, 8,5 mm, an, fir den .380, en 9 mm Bohr 

an zwee 9,5 mm Duerchmiesser. Wat och émmer vun 

déi zwee kaliber kann et néideg sinn ze schneiden 

eng Chamber fir, déi eenzeg Differenz ass de 
Duerchmiesser vun der benotzt Bueraarbechten, all aner 
Miessunge bleiwen déi selwecht. Mir waerten 

virugoe wéi wann d'Kammer fir d'.32 Cartouche 
geschnidden. Eischt, drai 78mm, oder 

doriwwer, Langt vun 14,29mm barrel 

Rohre sinn erfuerderlech, (kuckt Figur 'OO'). Mir 

nennen dés vun elo un d"Reamer Tubes' 

op. Der bannen Duerchmiesser (ID) vun jiddereng vun den 
drai Réier musse fir d'éischt ausgeschnidden ginn 

déi drai Bohrgréissten uewen uginn, dh eng 


Rouer gétt bis zu engem Duerchmiesser vun ausgeraiften 


7,8 mm, an déi reschtlech zwee Réier zu engem 
Duerchmiesser vun 8,5 mm. Wéi kann an der gesi ginn 
Begleedend Zeechnung, Réimerrohr No1 


akzeptéiert den 7,8 mm Bohr an den No2 an 


No3 Réier d'8,5 mm Bohrer. Fir den .380 


Chamber den No1 Tube akzeptéiert den 9mm 


Bohr an den No2 an No3 Rohre den 9.5 
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mm bohren. Nodeems Dir d'Réier erausgerappt huet, a 
Lach muss fir eng Socket akzeptéieren gebuert ginn 
Schrauwen an der Positioun gewisen an der 

begleet Zeechnen. Den Zweck vun 

d'Socket Schraube ass fir d'Bohrer fest ze halen 

an der Positioun. Nemmen een Buer, den 8,5 mm 

(9,5 mm fir de .380), verlaangt all 

Annerung ier de ‘Reamer Set’ ka sinn 

benoizt fir d'Kammer ze schneiden. De Punkt vun déser 
Bohr muss ewechgeholl ginn, an doduerch, 

e flaach Enn Schneidinstrument erstellen. Dést kann 
ganz einfach erreecht ginn andeems Dir de beréiert 

Enn vun der Bueraarbechten Punkt géint spannen 

Rad vun enger Bank grinder, iwwerdeems op der 
glaichzaiteg, lues rotativ der Bueraarbechten sou de 
Punkt gétt glaichméisseg ewechgeholl. Et ass derwaert 
drop higewisen daitt wann eng Bohrpress verfiigbar ass 
fir lech, de Punkt vun der Bueraarbechten kann 

praziist gelascht andeems Dir einfach de 

gebuert an der Bueraarbechten Chuck an erofzesetzen der 
Spinnbohr op e Grit (Carborundum) 

Steen awer, meescht vun der Bueraarbechten Punkt waert 
muss nach als éischt ewechhuelen, mat der Bank 
grinder, ier Dir d'Bohrpressmethod benoizt 


vum Enn vum Buer faerdeg ze maachen. 


Déi zwee Schneidkante vum flaach Enn Buer 
muss elo nees duerch virsiichteg geschaerft ginn 
‘beréieren' d'Réckkante vun deenen zwee 

cutters géint d'Rad vun enger Bank 

grinder. Dés Prozedur ass ahnlech wéi Re- 
scharfen de Punkt vun engem Buer, ausser 


eis Zwecker, d'Enn vum Buer ass elo a 
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FIGURE 'OO' REAMER CONSTRUCTION. 


edges 


No 3 8.5mm 
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Hausgemaachte Reamer 


flaach Enn opzedeelen Outil. Setzt all Buer an 
et jeeweileg reamer Rouer an ajustéieren der 
No1 Bueraarbechten bis et 16mm aus dem 
Enn vum Reamerrohr, (ausser den Buer 
Punkt). Elo passt d'No2 an No3 Buerungen un 
bis 13 mm respektiv 14 mm. Déi 


Buermessung ass déiselwecht fir béid 


.32 an .380 kaliber. Wann all Bueraarbechten ass 


ugepasst un d'Messungen uewe uginn, dréit all Socket 
Schraube fest fir ze verhénneren datt d'Bohrer beim 
Gebrauch beweegen. 

Eng flaach Sait muss elo op de gemoolt ginn 

Sait vun all Bueraarbechten Shank sou si kénnen 
gedréint mat engem Standard ‘tapp 
Schléssel / Holder’. Virun der Reamer Set kann 

benotzt ginn e Guide Rouer ass néideg ze garantéieren 
d'Kammer ass prazis geschnidden. Dést ass 


naischt méi ausgeglach wéi eng 6 12 "bis 7" Langt vun 


20,64 x 2,95 mm Reéier. 


Eis improviséierte Reamer-Set ass elo faerdeg 

fir benotzen. Fir d'Kammer ze schneiden viru wéi 
folgt. D'Fassr6hr fest an a fest klemmen 

Vize bei ongeféier engem 45 Grad Wénkel op d'Vice 
Kiefer a rutscht de Fuhrerrohre iwwer 

d'Enn vum Faass. Elo rutscht d'Nummer 1 

Reamer Bohr an d'Guiderdhre wéi an de begleede 


Fotoen, 45 a 46. 


All Reamerbohr gétt an der Uerdnung benoitzt 
nummeréiert, dh een, zwee an drai. Gélle 

eng kleng Quantitéit vun opzedeelen Verbindung, wann 
sinn, op den Tipp vun all reamer an 

fuert weider fir d'Kammer ze schneiden. Lues a lues dréinen 
all reamer iwwerdeems op der selwechter Zait 

eng kleng Quantitéit vun Forward applizéiert 

dréckt bis all Reamer komplett ofgeschnidden huet 

et ass jeeweileg Déift. Mat Intervalle wahrend der 
Schneidoperatioun, botzen all Metallschnouer aus der 


Innere vun der Chamber. 
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Nodeems Dir de leschten (No3) Reamer benoitzt, Plaz 


der No1 reamer zréck an de barrel Rouer 

a rotéiert et e puer Mol. Dést waert sinn 

néideg fir all burring presentéieren ewechzehuelen 

am énneschten Deel vun der Chamber, verursaacht duerch 
d'Benotzung vum flaach Enn No3 Reamer Tool. 

Endlech, mat engem Drot Faass Botzen Biischt, 


ewechzehuelen all Metal shavings etc, aus 


am Faass an Chamber. 


D'Kammer ass elo geschnidden an et soll sinn 
méiglech eng Cartouche an d'Chamber ze rutschen. 
D'Patroun muss eran rutschen 

frai an énner sengem eegene Momentum 

ier se ophalen. Zu désem Zaitpunkt soll d'Basis vun 
der Cartouche 3 mm ausstoen 

vun de Fasser Breech, wéi mir virdru gesinn hunn 


am Kapitel siwen. 


Nom Iwwerpréiwung vun der Cartouche passen a schneiden 


der Chamber Mond Bevel, mir kénnen 


fuert weider fir de Faass erém ze montéieren. 


Den improviséierte Kammerreamer ass net den 

ideal Method vun opzedeelen der Chamber vun engem 
Feierwaffen, ma et waert duergoen wann eng professionell 
Buedem Chamber Reamer ass, aus irgend engem Grond, 
net verfligbar. Et ass derwaert opmierksam ze 

maachen, datt den echten Artikel esou ass 

wait verfiigbar, datt et gutt waert ass 

an engem investéieren. Si sinn relativ 

bélleg a maachen d'chambering vun 


all Pistoul barrel eng séier an einfach Operatioun. 
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Fotoen 45 an 46: Dei drai Steck reamer Outil; an uewen, op de barrel 
gepasst prett der Chamber ze schneiden. 


Notéiert de flaach Enn No3 Reamer Tool; drétt vu lenks gewisen. 
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D'Maschinn Pistoul souzen an désem Buch 

kann och ém déi popular gebaut ginn .380 

Auto Pistoul Cartouche mat némme liicht 
Annerungen déi néideg sinn fir de 

Magazin, Bolt a Faass. Et ass némmen un individuell 


Ufuerderungen erof wéi 


Kaliber d'Schéisswaffen ass chambered. 


D'Faass ass gebaut mat exakt de 

selwecht Prinzipien am Kapitel beschriwwen 
Siwen. Deen eenzegen Ennerscheed ass d'Gréisst 
vum Tube benoizt. Eng Langt vun 14,29 x 2,64 mm 
SMT tubing ass erfuerderlech fir den .380 ze bauen 
barrel. De Rohre soll 9 “oder 10" sinn 

Langt an chambered der .380 ze akzeptéieren 
Cartouche benoizt de passenden Kaliber vun 
Chamber Reamer. Wann Chamber, der 

D'Basis vun der Cartouche muss 3 mm ausstoen 
aus de Fasser Breech. D'Chamber 

de Mond ass genee d'selwecht geschnidden 
Manéier weéi fir d'.32 barrel beschriwwen. 
D'Schachtschlosskraaft gétt dann ausgeschnidden 
an op de Faass ugepasst. D'.380 Faass ass 

elo faerdeg a kann zu der ugepasst ginn 


Empfanger. 


Et ginn zwou aner Rouergréissten déi kénne sinn 
benotzt fir d'.380 barrel, am Fall vun der 


14,29 x 2,64 mm Rohre sinn net verfiigbar. 


Dést sinn déi 14 x 2,50 mm an déi 15 x 

3,00 mm tubes. Souwuel Offer engem gebuert Gréisst vun 
genee .380 (9mm), an entweder een ass eng 

perfekt gutt Alternativ fir d'Maschinn 


Pistoul barrel. Allerdéngs, wann entweder vun de 
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uewen Reéier benotzt ginn, d'Krauwen waert 
Reamer erfuerdert mat engem Reamer vu 14 


oder 15mm Duerchmiesser respektiv. 


MAGAZIN Assemblée 


De Magazinbau fir den .380 

Cartouche ass identesch mat deem fir d'.32, der 
eenzegen Ennerscheed ass de Jauge vum Rohre 
benotzt fir de Magazin an d'Distanz téscht de 
Magazinlippen ze konstruéieren. Déi 

Magazin guitt, Nofolger, an mainspring 

soll keng Annerunge verlaangen. 

Mir brauchen eng Langt vun 1 "x 1%" tubing fir 
der .380 Magazin mat enger Mauer deck vun 
entweder 1,22 oder 1,50 mm (amplaz vun der 
1,6 mm benoizt fir den .32 Magazin). 

Déi zweet Rohre, den 1/2” (12,70 mm x 

0.91mm) bleift d'selwecht fir béid Kaliber 
Zaitschréften. Déi liicht méi dénn Jauge benotzt 
fir den .380 Magazin Erhéijunge der 
Zaitschréften bannent Dimensiounen an als 
Resultat, der Magazin akzeptéieren der .380 


Cartouche. 
D'Magazinlippe gi geformt mat der 
selwecht Form Spar benoizt fir d'.32 


Magazin, ausser de Lépse fir d'.380 muss 
"Set" sou datt d'Distanz téscht hinnen ass 
ongeféier 9 mm. Eng gewésse Quantitéit vun 
Hand Upassung soll erwaart ginn fir 


wat fir eng Kaliber Magazin mir sinn 


Gebai, fir ze garantéieren datt et esou zouverlasseg funktionnéiert 


wéi méiglech. 
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BOLT Assemblée TUBE GREISST NEMMEN FIR DEN 
.380 barrel, BOLT AN 
Némmen eng Annerung ass néideg fir de Bolt MAGAZIN. 


Assemblée fir et ze akzeptéieren a funktionnéieren 


benoizt der .380 Cartouche. Dés Annerung 


BARREL 14,29 x 2,64 mm SMT (oder 
14 x 2,50 / 15 x 3,00) 


sinn d'Kassetterecess Dimensiounen 
am Kapitel aacht diskutéiert. Unzehuelen mir 


bauen eng .380 bolt, et ass némmen néideg der BOLT 12,70 x 2,03 mm SMT/SHT/ERW 


Cartouche recess Duerchmiesser ze Erhéijung 


(fraktioun) mam Kegelschneidinstrument benotzt, Magazin 25,40 x 12,70 mm (1 "y "x 
sou datt d'Basis vun der .380 erlaabt 1,22 mm) (oder 1,50 mm) an 12,70 4 
Cartouche ze recess (Sétz) zu enger Déift vun 0,91 mm (%2" x 20 gauge) Ronn Rohre. 


2 mm, wéi am Kapitel aacht illustréiert. 

Et soll feststellen, datt dés Annerung 

kann némmen wahrend der éischter duerchgefouert ginn 
Etapp vun bolt Assemblée, an net no der 


d'Schéissstéck ass ugepasst. 


D'Schéissstift Ausstierwenmiessung ass 
d'selwecht wéi fir d'.32 Cartouche, also 1mm aus 


dem Gesiicht vun der Cartouche recess.2 


DEN EJECTOR 


D'Ejektor soll keng verlaangen 
Annerung op entweder seng Langt oder Breet. 
Wéi och émmer, eng kleng Quantitéit vun Handfitting 


kann néideg sinn. 


2 NOTEIERT: D'Liewensdauer vum .380 Bolt 
ass zwangsleefeg manner wéi déi vum .32 
Bolt. Dést ass wéinst der Reduktioun vun der 
Mauerdicke vun der .380 Cartouche Recess 
verursaacht duerch d'Benotzung vun der méi 
grousser Duerchmiesser .380 Cartouche. Den 
.380-Schraube waert dofir mat méi heefeg 
Intervalle ersat ginn. 
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D'Zeechnungen op de folgende Saiten kénne sinn 


benoizt wann de Bolt mat engem Dréibank 


machinéiert soll ginn, (Kuckt d'Bild 'PP'). Am Interessi vun 


sécherzestellen datt de Bolt sou staark an haltbar 
ass wéi verninfteg méiglech ass, musse mir 
Maschinn et aus engem passenden Stol. Mir maachen net 
wéll de Bolt harten an temperéieren 

folgende machining, wéinst der inévitabel 
‘Techniken' dozou involvéiert. 

Och wann d'Aushartung wénschenswéert wier, 

fir d'Moyenne Hobbyist, et wier eng 

onmeéiglech Propositioun. Déi tatsachlech Gréisst 
(Duerchmiesser) vum Bolzen néideg wier 
d'Benotzung vun enger géeegenter Hétztquell wéi eng 
Feier Mauer Arrangement oder e klengen Uewen 


an deem d'Komponente zu der Hétzt 


erfuerderlech Hartung an Temperéierungstemperaturen. 


Net d'Fahegkeet ze ernimmen 

benotzen esou Techniken an Ausrtstung. 

Kleng Deeler wéi zum Beispill e Sear, 

Ausleéiser oder Feierpin sinn ganz einfach Hétzt 
behandelt mat naischt méi wéi eng Propangasfackel 
(verfiigbar vun all 

Hardware Buttek) an Eemer Ueleg oder Waasser 
an deem d'Aarbecht ze laschen. Déi méi grouss 
Komponent stellt Problemer fir de 
Duerchschnétt individuell. 

Alles ass awer net verluer well Stahl sinn 

sinn an der Pre-gehart an 

temperéiert Konditiounen. An anere Wierder, de 
Stahl kénnt "vum Regal" an enger Pre- 


gehart Zoustand, iwwerdeems op der selwechter 
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Zait ass "méll" genuch ze Maschinn. 

Dés Stol sinn géeegent fir eis 

Ufuerderunge (a vill anerer) wou a 

raisonnabel Grad vu Schock a VerschleiBbestandegkeet 
ass erfuerderlech. Zwee Pre-gehart 

Stahle déi ech passend fonnt hunn (an dat schéngt 
raisonnabel einfach ze lokaliséieren) sinn 

709M40 (EN19T) an 817M40 (EN24T). 

Dir musst esou Material kafen 

vun engem ‘Special Stahl Aktionar’, also kuckt 

an de 'Giel Saiten' énner 'Stol 

Aktionar fir e Fournisseur an Arer Géigend. 

Am 'Netz' sichen ass och eng gutt Iddi. 

Esou Stol ass éischter deier par rapport zu, 

zum Beispill, eng méll Stol, virun allem wann Dir 
muss et geliwwert hunn, ma Dir kénnt 

faeg eng kuerz Langt als ‘Probe’ oder 'Off-cut' ze 
kafen. Iwwerpréift émmer wann 

esou Stol ze kafen, datt et am 'T ass 

Conditioun' dat heescht datt et an der Pre- 

gehart Staat. Puer Stol Hiersteller 

Reklamm och hir eege Marken vun 'speziell 
Stahlen' am virgeharten Zoustand, an 

wann Dir decidéiert eng vun désen ze kafen, 

Dir sollt sécherstellen datt de Stol géeegent ass fir 
Aren Zweck. Generell muss et 


falen an der Kategorie héich tensile, Schock an 


zouzedrécken Resistenz. Déi Legierungsstahl déi ech hunn 


opgezielt sinn e gutt Beispill vun désen 
Ufuerderunge a sinn raisonnabel einfach ze 


lokaliséieren. 


D'Maschinn vum Bolt ass riichtaus vir 
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dréinen Prozedur fir de Dréibank Besétzer. Start 
mat enger Sektioun vun Ronn Bar, op d'mannst 26mm 
am Duerchmiesser, a Maschinn de Bolt op de 


folgend Dimensiounen: - 


Bezitt op Figur 'A', Baussenduerchmiesser (OD) Bolt 
Gesamtlangt (OAL) ass 131mm. 

Front Rubrik (A1), Tour zu engem OAL vun 

53 mm an 13 mm OD. Maacht déi verbleiwen Langt 


(A2) op eng OD vu 26mm, idealerweis. 


Figur 'B': Mat engem 5,5 mm Duerchmiesser Bohrbit 
ass d'Haaptfeder-/Guideausdrock (B1) 
machinéiert zu enger Déift vun 100 mm. Déi 
Auszeechnung gétt dann nees op eng Deift vun 


74mm mat engem 9mm Duerchmiesser Bit. 


Cartouche Recess. D'Kassetterees 
(B2) gétt zu engem Duerchmiesser vun 9mm machinéiert 


an eng Déift vun 2 mm. 


Figur 'C': Ejector bolt Slot. Machine Slot (Kanal) ze 
32mm laang an 3mm 

Breet (C1). Slot Déift ass 4mm (C2). 

De Slot kann zu all Moment op machinéiert ginn 


de Bolzenradius op déser Etapp. 


Figur C3, Bolt Handle Positioun (kuckt an 
d'Patrounausdrock). Drill Bolt Gréff Lach op engem 
45 Ofschloss Wénkel nieft der 

ejector bolt Slot zu enger Déift vun 6mm. Tap 


Lach fir eng 6mm Duerchmiesser Socket ze akzeptéieren 


schrauwen. 


Figure 'D', Schéiss Pin Lach. Bohr bis 1,5 mm 
Duerchmiesser (D1) an 12mm Deift (D2). 

Pin besteet aus 1,5 mm Dia 'Bohrschacht 13 mm 
an der Langt. Halt de Pin mat engem Lager 


Klebstoff oder ahnlecht Produkt. Pin muss 
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protrude 1mm aus recess Gesiicht wann voll 


sétzen (D2). 


Figur 'E’, .380 bolt. All Dimensiounen fir de 

-32 Bolt gélle glaich op den .380 Bolt, 

ausser Cartouche recess (E1) 9,7 mm zu 

10,0 mm Duerchmiesser, a virun Sektioun (E2), 13,5 


mm 'OD'.3 


Figur 'F', Positionéiert d'Schraubehandtaksloch 


50 mm vun der hénneschter Sait vum Bolt. 


3 Notiz: e gewésse Betrag u 'Handfitting' kann erfuerderlech 
sinn fir sécherzestellen datt de Bolt zouverlasseg 
funktionnéiert. 
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.32 BOLT Dimensiounen 


(All Miessunge a Millimeter) 


FIGURE ‘PP’ 
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.380 BOLT Dimensiounen 


(All Miessunge a Millimeter) 


FIG.F 
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SCHEMATISCH Zeechnen 
KOMPONENT LESCHT. 


1. SLING LOOP 

2. GUIDE ROD 

3. MAINSPRING 

4. BOLT 

5. BOLT HANDLE 

6. BOLT STOP 

7. EJECTOR 

8. BARREL RETAINER 
9. BARREL 

10. MAGAZINE WELL 
11. MAGAZIN 

12. MAGAZIN BASE 
PL4. SPRING CATCH 15. 
CATCH BOLT 16. 
SEAR SPRING 

17. SEAR 18. 
TRIGGER 

GUARD 19. TRIGGER 
20. GRIP 
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32/.380 Machine 
Pistol Mk Il 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
11%" (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions. 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in length. When the receivers 
are temporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by 6mm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7” long section of 2" diameter high 
tensile bolt, and a series of six '/2" shaft 
lock collars. The 2" bolt section should 
have a tensile strength of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
‘A’, and using a lathe, trim each end of the 
bolt until it has an overall length of 4 3/8" 
(111mm), Figure ‘B’. The cartridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six V2" 
collars, (Figure ‘C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section cf round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfectly adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four 6mm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring, There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. It is 
usually possible to have a one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourth most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring “off the 
shelf", it is far easier just to supply the 
required spring dimensions to the 
manufacturer and have the _— spring 
specially made. It is quick, easy and 
relatively cheap. For the MkIl machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengths, this being the 
correct length for use in the MkII machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6" lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job, Look under ‘springs’ and ‘spring 


manufacturers’ in ‘yellow pages’. 
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Dei iewescht an 
énnescht | 


Receiverversammlun 
(Miessungen a Millimeter) 


51 


Mat der ieweschter an der 
énneschter Empfangerversammlung 
zesumme mat zwee Schlauchclips 
ageklemmt, muss den ieweschten 
Empfanger den énneschten ém 6 
mm iwwerlappen, wei bei 'A' gewisen. 
De Slot fir den Ausléiser 'B' ass 
58mm vum hénneschten Enn vum 
Empfanger positionéiert an ass 
17mm laang. De Schlitz fir den 
Ausléiserschutz, 'C', ass 51 mm 

vun der Front vum Empfanger 
positionéiert an ass 3 mm laang an 


12,7 mm (1/2 ") an der Breet. 


Cc. 


58 


Bs jw 


Schlauchclips- - - ---- ---- lili jift f Tih] r | 
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D'Ausléiserschutz, de Grip, an d'Socket Schrauwen sinn op der 
Plaz geséchert mat Sélwer-Lot op Punkten ‘a’ 'b' 'c' an ‘d'’. 


D'Socket Schraube 'd' erlaabt de Sear Fréijoer un den Empfanger 
ze befestigen. 
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Schablounen 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 


1/2 x 1/8”’ 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 


5} 
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RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


. NAAN 


CUT , CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. | 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six %2” collars and screw in bolt handle 
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